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Dr. ph., Direltor der polytehniihen Schule zu Hannover, 


Geheimer Regierunge-Rath, Mitter deB f. preußlihen Mothen-Kdler-Drdend 2. Alaffe, Comthur bed k. k. öfterreih. Wrany 
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Grwrrde, des fhmedifhen Demerboereind, deB freien Deutſchen Hochſtiſte für Wilfenfdaften ze, bed fähflfhen Ingenieur 
Berrins, deB polgtehnifäen Dereins zu Würzburg, des Mpotefervereind im nördl. Deutfhland, der maturforfhenden Ber 
felisch ga Emden, der polgtehnifhen Geſe Uſchaft zu Beipyig, ber Bemerbvereine gu Dresden und Bamberg ; forrefponbirendem 
Eirrnmitgliete der Bociety of Arte zu Bonbon; Rorrefpondenten ber k. k. geologifhen Reisanftalt und des. f. Mufeums 
für Aunft und Inbuftrie gu Wien 1. ı% 
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Ernſt Hartig, 


Dr, phil, Profeſſor der mechaniſchen Technologie am ſt. S. Polytechnikum zu Dresden, 


ordentliches Mitglied der techniſchen Deputation im K. Sächſ. Miniſterium des Innern, außerordentliches 
—— für landwirthſchaftliche Mechanik im Sandesculturrath für das Königreich Sachſen wer des 
ttertreuge® des 8, 2. Öflerreichiihen Franz» Jo epbrDrbenb, Korreipondent der 1. £ Geologiihen Reics« 
anftalt in Wien. 
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Helwing'ſche Hof-Buchhandlung (Th. Mierzinsky). 
1875. 


Das Recht der Meberjekung in fremde Sprachen bleibt vorbehalten. 
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Drud von Ph. 6. Gohmann in Hannover. 


VDorrede, 


Ba Uebernahme der Neubearbeitung des vorliegenden Handbuches, welche auf 
beſonderen Wunſch des hochverdienten Verfaſſers, Herrn Geheimen Regierungs- 
rath Director Karmarſch, erfolgte, war dem Unterzeichneten die Wahrneh— 
mung beftimmend, daß der technologische Bildungsgang der jet lebenden In— 
genieure und Gonftructeure Deutjchlands durch Hundert Fäden mit diefem Buche 
verfnüpft ift und daß unfere polytechniſchen Schulen ein jo bewährtes Hülfs- 
mittel beim Studium der mechaniſchen Technologie auch in Zukunft ſchlechter⸗ 
dings nicht entbehren Können. Es leiftet in der ſprachlichen Darftellung tech— 
niſcher Objecte das anerkannt Höchſte und vereinigt in umübertroffener Klar— 
heit umd im concentrirtefter Form einen großen und überwiegend wichtigen 
Theil des mechaniſch-technologiſchen Wiſſens. Durch feine zahlreichen und forg- 
fältig ausgewählten literarifchen Nachweifungen orientirt es zugleich den Leſer 
in der gefammten übrigen technologifchen Literatur. 

In der Anordnung des Stoffes hat der Unterzeichnete nur ſoviel geän- 
dert, ala ihm in Rüdficht auf die gegenfeitige Verwandtſchaft der Werkzeuge 
und Maſchinen unbedingt erforderlich ſchien; dagegen ift er forgfältigft bemüht 
geweſen, durch Einfügung aller wichtigeren dem lebten Jahrzehnt angehörigen 
Erfindungen in der Bearbeitung der Metalle und des Holzes, der Erzeugung 
der Beipinnfte und Gewebe das Buch ganz auf die Höhe des Augenblides zu heben; 
bei Vermehrung der literarifchen Nachweiſe fuchte er fih auf die von notorifch 
guten Zeichnungen begleiteten Abhandlungen und auf die am meiften bverbrei= 
teten Zeitfchriften zu beſchränlen. Auf Grund weitreichender Vollmachten des 
Hern Verfaffers ift es vor Allem angeftrebt worden, diejenigen Vorzüge, welche 


IV 


am meilten den dauernden Werth des Buches begründen (zutreffende und ge= 
naue Darftellung der technologiſchen Prozeffe, Zuverläffigkeit und Vollfländig- 
feit der mitgetheilten Abmeſſungen, Gewichts- und Arbeitswerthe) zu wahren 
und mo irgend möglich zu fleigern. 

Um die vorliegende Auflage möglichft fehlerfrei Herzuftellen, find die Drud- 
bogen (nach üblicher Correctur in der Druderei) zweimal von dem Unterzeich- 
neten und je einmal von defjen Affiftent Herrn Hugo Fiſcher, ſowie von den 
Studirenden der mechanischen Abteilung des Hiefigen Polytechnikum, den Herren 
Lüdide und Pohle, gelefen worden. Here Geheimer Regierungsrat) Kar— 
marſch Hat fi ſodann der dankenswerthen Mühe unterzogen, die Aushänges 
bogen einer genauen Durchficht zu unterwerfen; die hierbei gefundenen Fehler 
und Berihtigungen find am Schluſſe beigefügt worden. 

Dresden, im September 1874. 


Dr. €. Sartig. 


Verzeichnif 
derjenigen Werke, welche mit abgekürztem Titel in den literarischen 
Nachweiſungen angeführt find: 


Armengand. — Publication industrielle des machines, outils et appareils les plus 
erfectionnes et les plus recents employ&s dans les diverses hranches de 

’industrie frangaise et &trangere. Par Armengaud aine. aris, Vol. 
I—XVI. 1340— 1872. 

Atlas. — Atlas für mechanische Technologie. Auf Grundlage und als Ergänzung von 
8. Karmarjd Handbuh der Mechanifchen Technologie, bearbeitet von J. — 
Kronauexr. Äbtheilung I: Spinnerei und Weberei, 72 Tafeln; Abtheilung II: 
Papierfabrifation, 8 Tafeln; Abtheilung IIL: Metallverarbeitung, 47 Tafeln; Ab» 
teilung IV: Solzverarbeitung, 19 Tafeln. Hannover 1863. 

Berliner Gewerbeblatt. — Berliner Gewerbe», Induſtrie- und Handels» Blatt. 1. bis 

3. Band. Berlin 1841—1849. 

Berliner Verhandlungen. — Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Ge- 
werbfleißes in Preußen. Berlin, 1.44. Jahrg., 1822—1872. 

Borgnis. — Trait& complet de Möcanique appliqu6e aux arts. Par J. A. Bor- 
gnis. 8 Vol. Paris 1818—1820. I. Composition des machines. II. Mou- 
vement des fardeaux. III. Machines employ&es dans les constructions di- 
verses. IV. Machines hydrauliques. V. Machines d’agriculture. VI. Ma- 
chines employ6es dans diverses fabrications, VII. Machines qui servent & 
confectionner les étoffes. VIII. Machines imitatives et theätrales. 

Brevets. — Description des machines et proc&dös specifiös dans les Brevets d’in- 
vention, de perfectionnement et d’importation dont la durée est expirde. 
Paris, Tom. 1—93, 1811—1863. 

Brevets 1844. — Description des machines et proc&d&s pour lesquels des Bre- 
vets d’invention ont été pris sous le rögime de la loi du 5 juillet 1844. 
Paris, Tome 1-66, 1850—1869. 

Bulletin d’Encouragement. — Bulletin de la Société d’Encouragement pour /’In- 
dustrie nationale. Paris. 1—63. Anne, 1802—65. 

Bulletin de Mulbansen. — Bulletin de la Societs industrielle de Mulhausen. To- 
mes 1—35. Mulhausen 1828—72. j 
Christian, Mecanique, — Trait6 de Mecanique industrielle, par Christian. 

3 Tomes. Paris 1822—1825. 

Dentihe Gewerbezeitung. — S. Gewerbeblatt für Sadjen. s 

Deutige Ind. Ztg. — Beutiihe InduftrierBeitung. Organ der Handels- und Gewerbe» 
lommern zu Gbemnig, Dresden, Plauen und Zittau, Chemnitz, 1865—1873, 

Dumas, — Handbuch) der angewandten Chemie, von I. Dumas. Aus dem Franzd« 

„‚Rigen von ©. Alex und F. Engelhart. Nürnberg, 8 Bände, 1830-1849, 

Geißler's Drechsler. — Der Dredöler, oder praltiſcher Lehrbegriff der gemeinen und 

höhern Drehkunſt. von 3. G. Geißler, 3 Theile (der dritte in 3 Abtheilungen). 
‚Seipzig 1795— 1801. 

Geigler’s Uhrmacher. — Der Uhrmacher, oder Lehrbegriff der Uhrmacherkunſt, von 
3. 6. Geißler. 10 Theile. Leipzig 1793—179, . 

Genie ind. — Le Genie industriel, par Armengaud fröres. Paris, Tome 
1—30, 1851—1865. , 

Gewerbeblatt für Sachſen. — Gewerbeblatt für Sachſen. 1.—9, Jahrg. Chemnitz 
1834— 1844. Portiegung unter dem Titel: Deutſche Gewerbezeitung, Leipzig und 
Chemnig; Leipzig; Berlin. Jahrg. 1845—1865. 
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Holtzapffel. — Turning and mechanical Manipulation. er Charles Holtz- 
apffel. Vol. I, II, III. London 1843, 1846, 1850. 

galt. — Sammlung bon Zeichnungen für die Hütte. Berlin, Jahrgänge 1855—1872. 

abrbüder. — Jahrbücher a. f. polytechniſchen Inftituts in Wien. Herausgegeben: 
von 3.3. Prechtl. 20 Bände, Wien, 1819—1839. 

Industriel. — L’Industriel. a Christian. Paris. 8 Vol. 1826—1830. 

Jobard, Bulletin. — Bulletin du Musée de l’Industrie, publi& par J. B. A.M. 
Jobard. Bruxelles, Tomes 1—48, 1842 — 1865. 

Karmarjdı, Mechanik, — Einleitung in die mechaniſchen Lehren der Technologie, in 
zwei Bänden. Erfter Band, aud unter dem Titel: Die Mechanik in ihrer An 
wendung auf Gewerbe. Bon R. Karmarjd. Wien 1825. 

——— s Metallurgie. — Syſtem der Metallurgie, geſchichtlich, —————— — 
und techniſch. Von Dr. C. J. B. Karften. 5 Bände Berlin 1 

— —— — — Handbuch der Eiſenhüttenkunde. —— De Is. yet B. 

Dritte Auflage. 5 Bände. Berlin 1841. 

Ban: Maidinen. — Zeichnungen der ausgeführten, in verjchiedenen Zweigen der 
Induftrie angewandten Majchinen, Werkzeuge und Wpparate. Bon 3. 9. Kro— 
nauer. 1.—4. Band, Zürich 1845, 1846, 1854—57, 1864. 

Kronaner, Zeitſchrift. — — ige herausgegeben bon J. 9. Kronauer. 
Winterthur. 1. und 2. Band, 1848, 

ſtunſt⸗ und Gewerbeblatt. — Kunft- a Grmerbehtait des polytechniſchen Vereins für 
das Königreich Bayern, Münden. 1.—51. Jahrgang, 1815—1865 

Le Blanc, Recueil. — Recueil des Machines, Instruments et Appareils qui ser- 
vent NN l’&conomie rurale et industrielle. Par Le Blanc. Paris. I.—V. Partie. 

Mittheilungen. — Mittheilungen des Gewerbevereins für das Königreih Hannover. 
1.—69. Lieferung. Hannover 1834—1852. Neue Folge. Jahrgänge 1853—1872, 

Polyt. Gentr. — Polytechniſches Eentralblatt. (Herausgegeben von J. U. Hül ie 
u. 9). Leipzig, 1.—8. Yahrgang, 1835 —1842, jeder in —* Bänden. — Neue 
Holge. Bd, 1— 8, 1843— 1846. Fernere Jahrgänge 1847—18 

Haiyt. Journ. — Poiyiechniſches Yournal. Herausgegeben von ee Stuttgart. 

—18. Band, 1820—1825; 19.—186. Band, 1826— 1873. 

Bott. Mittheifungen. — volyiechniſch Mittheilungen. Herausgegeben von W. 8. 
Volz und 8. Karmarjd. 3 Bände, Tübingen 1844—1846. 

Portefeuille Cockerill. — Portefeuille de John Cockerill. Description de machi- 
nes construits dans les établissements Cockerill depuis leur fon- 
dation jusqu’ä ce jour. Vol. I et Il. Liege 1855—64. 

Portefeuille industrie, — Portefeuille industriel du Conservatoire des arts et 
mötiers; par Pouillet et Le Blanc. Tomes 1, 2. Paris 1834, 1836. 
Same. 8. Schweizerifhe polytechniſche Zeitirift. 1. — 15. Vand. Winterthur 2 
— Enchklopädie. — Technologiſche Encyllopädie oder alphabetiſches Handbuch 

echnologie, der technischen Chemie und des Mafchinenweiens. Herausgegeben 
* J. J. Prechtl. Stuttgart und Wien. 20 Bände, 1830—1855. Bd. 21—25 
(Supplemente Bd. 1—5), herausgegeben von ſt. K armarid, 1857 — 1869. 

Berkzeugfammlung. — Beſchreibung der Werlzeugſammlung des k. k. polytechniſchen 
Inſtituts. Bon G. Altmütter. Wien 1825. Dritter Abdruck 1847. 

u J — Wiebe, Skizzenbuch für den Ingenieur und Maſchinenbauer. 

8. Berlin 1838 1572 
— a — man des Vereins deutjcher Ingenieure. Berlin. Jahrgang 
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Drunfehler und Berichtigungen zum erſten Bande. 


R 7 v. o. 
28: os SEK; 
BL: 9v. - 
er „ Wu , 
40, Ben 5 
46 „ 2600 „ 
9 „ 21 v. „ 
49, „ lM4vu „ 
u „ Buw , 
62%, „ Au, 
658 „1600 „ 
9, „ 1200 „ 
„ 5 IB; 
201, BR 5 
| 17. ee : 25: ee 
12, „ 12vn „ 
15, „ 1500. „ 
149, „ 29vw 
152, „ 2u7vo , 
ww „ DER 5, 
18, „ 26vo „ 
18, „ 9v.u 
175, „ 26vo „ 
212, „ vo „ 
25, „ 2pvpuw „ 
23, „ 5% „ 
2, „ 900 „ 
28 „ 9m, 
21, „ Bew, 
1, : 19v. o., 
Bih,. > BEN 5; 
78 „ 13vu , 
23, „ 23 v. u., 
284, „ 24 v. u., 
289, 0v. u., 
27, „ 150.0. „ 
309, ,17v. o., 
35, „ 277»u „ 
30, „ Böpe „ 
33, „ 200 „ 
38 „ 680, 
4, „ 5v. u., 
348, „ 1300 „ 
ol, 24 v. o. 
37, „ Don „ 


leje man: lohlenſaures Kali ftatt: weinfteinfaures Kali. 


Lomthian „ Lovethian 

metal metall 

bricht Er leicht ab ftatt: bricht nicht ab. 

VI ftatt 

goldpfattirtes oft auch nur vergoldetes Tombal, 
ftatt: goldplattirtes Tombal. 

8,51 ftatt: 9,51. 

51 ftatt: 52. 

10,422 ftatt: 10,423. 

0,520 „ 0,250. 

0,916 „ 0,925. 

21,267 „ A ‚277. a 

pouring holes ftatt: puring holes. 

glühendes Blei ftatt: geſchmolzenes Blei. 

Ay Tg ftatt : gleiche Innenfläche. 

0 Hatt: 

ebenjo een wiſchen jenen gleich dicke, aber etwas 
fleinere, nicht verftählte Mittel &eiben, fatt:: 
ebenjo ſtecken en en jenen bdide, aber etwas 
Heine, a verftählte Mitteljcheiben. 

Walze ftatt: Walzen. 

Gemäße ftatt : Gefäße. 

4 bis 5kg flatt: 1 bis 5Ske, 

440mm ftatt: 400mm, 

hotte ftatt: botte. 

5,18 ftatt: 15,18. 

fi ftatt: fie. 

1,63 ftatt: 1,13. 

e ftatt: d. 

oder —— * oder zu Rundzangen. 

XXIV ſtatt: XX 

forer ſtatt: — 

foret ftatt: föret. 

balbkegelförmigen ftatt: halbfugelförmigen. 

660 fatt: 600 

d ad 

900mm ftatt 90mm, 

1) bis 3 Da 2: und 3). 

786mm ftatt: 786 

Hählerne * —** ftatt: ſtählerne oder gehärtete. 

S. 314 ſtatt: 

wie es der ꝛc. —5. als der ꝛc. 

Spindel ftatt: Spindeln. j 

Maſchinen aller vier Gattungen ftatt: Maſchinen 
aller drei Gattungen. 

Quarziandftein ftatt: Sandftein. 

ungemeinen ftatt: allgemeinen. 

zuichneiden ftatt: zerjchneiden. 

©. 215 ftatt: 224, 


Meergrün ftatt: —5 zulegt Schwarzblau. 
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alferlett ftatt: allererft. 

leichtentzündlichen ftatt: Teichten zündlichen. 

> & rouet ftatt: platine, & rout. 
. 585 ftatt: ©. 287. 

©. — ſtatt: Bi * 

spiral spring ftatt: spiral, spring. 
hnedengejperr ftatt: Schnedenrad. 

©. 600 ftatt: S. 619. 

S. 601 ftatt: 619. 

verändernde ftatt: veränderte, 
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Seite 378, Zeile 1 dv. u. lefe man: 1847 ftatt: 184ft. 
„32 „ 5bw , „ erweiterte runde Löcher ftatt: verengte runde Köcher. 
„590, .,. 188 »  Binn ftatt: Zink. 
„3 „ 9m . „600mm flat 60mm, 
„38 „ 27 v. u. „  Gasflamme ftatt: Glasflamme. 
„40%, „ Bow „ .  Fich bildenden Schwefeleifens ftatt: erftarrenden 
Schmefels. 
„405, „ 1600 „ „ visser ftatt: viser. 
„44 „Bun, a scrapers ftatt: plate scrapers. 
J - SEE |.) 95 u. ineingezogen ftatt: hineingeſchoben. 
„48, „ 7»o „ „ toile verre ftatt: toile verre. 
„45, „ 12vu „ „  Branntwein ftatt: Waſſer. 
„48 „ Tom „ „ 6.163 ftatt: ©. 175. 
„45 „ 15 v. o. „ 1,138 ftatt: 1,38. 
„498, „ 300 ,„ „ 6. 425 flat: ©. 427. 
„44 „ 28 v. u. „ I) fatt: a). 
„458 28 v. u. „ 6.413 ftatt: ©. 452. 
„43, „ 14 v. u. „melde ftatt: welches. 
„483 „. 720 „ „ 6.18 fait: ©. 256. 
„45 „ 9Jvu.m „ „ 6.48 fait: ©. 434. 
„48 28 v. o. „ 6.438 ſtatt: ©. 434. 
J 498, „ 14v. 0o. (5. 496) ftatt: (S. 184). 
„518, „25u26v00, „ efäß mit Wafler (befier Thran oder Del, worin 
’ weniger Nadeln ſich krummziehen). Die Flüjfig- 
feit wird fodann, ftatt: Gefäß mit Thran ıc. 
„58 „ 10% „ rtewafler, ftatt Härtefeffel. 
. 0, „ WaR , . 195 Statt: S. 193. 
BE 17v. E,  : 255, S. 251. 
„5, „ 10. „ „ S4 , S. 469. 
„536 „ 16 v. u. „  Rampenfüße ftatt: Lampengefäße. 
„58 „ 2lvw ,. „ (S. 48, 53) ſtatt: (S. 46, 51). 
„539 „ 2280 „ „ (5. 408) flat: (S. 407). 
„59, „ 32%0 „ „457-459 ftatt: 459—460. 
„59, „ 40... u (e 43) „ (S. 471). 
„U, „ Bu: . 33 S. PEN 
„50, „ 19 v. „ „ _(S. 479 ©. 478). 
„541, „ 4v. u fällt VII 50 meg. 
„542, „ 5». o. leſe man: (S. 245) ftatt: 8 345). 
.„ 52, „ 320. ©. 67 OT 
‚5483, „Do S. 40) „ (S. 411). 
„545, „ 14v. o. 2mm „ einen halben Zoll. 
„5 „ 120vo Zange ftatt: Stange 
„556 „ 1800. ©. 197 ftatt: S. 194 
„ 560, 16v. u. Prägring ftatt: Prägung. 
„563, „Bpo. ©. 553 ftatt: S. 560. 
„568 „ 4v. o. S. 471 ftatt: ©. 469. 
„568 „ 5bo. ©. 54 ftatt: 53. 
„568 „ 13vo. ©. 42 ftatt: ©. 58. 
„569, „ 2p.u. ©. 131 ftatt: S. 129. 
a:531,- .. 6v. o. 200 ftatt: 220. 
. 11v. u. 
18 v. u. 
J 10 v. u. 
= 18 v. o. 
= 31v. o. 
6006v. o. 
— 13 v. u. 
28v. o. 
29 v. o. 
3 v. o. 
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N, Zeijuologie (Technologie, Technology) hat zum Gegenftande die ſyſtematiſche 
Beihreibung und Erklärung derjenigen Verfahrungsarten und Hülfsmittel, welche bei 
der Verarbeitung roher Naturproducte zu Gegenſtänden des menſchlichen Gebrauds 
unmittelbare Anwendung finden. 

Durh die Werarbeitung der Naturprodukte oder durch die fernere Veredlung 
ſchon verarbeiteter Gegenitände (Fabrikate) wird entweder bloß deren Form oder es 
wird deren Materie (Subjtanz) verändert. Nach diejer Rüdficht zerfallen die jämmt- 
ihen Bearbeitungsmethoden in mehanijhe und chemische, wodurch auch zmei 
Yauptabtheilungen der Technologie entitehen. Die mehaniihe Tehnologie behan— 
delt jene Bearbeitungsmweiien, durch welche das Material ausjchlieklich eine Veränderung 
einer Form erleidet, der Subftanz nad aber das Nämliche bleibt, was e3 vorher 
war (Beiipiele: das Gießen, die Umwandlung der Metalle in Draht und Blech ꝛc.; 
das Spinnen und Weben des Flachjes, der Wolle u. ſ. f.). Die demiihe Tehno- 
logie findet ihren Gegenitand in denjenigen Arbeitsprogefien, welche das Material einer 
meientlihen Veränderung feiner Subjtanz unterwerfen (Beifpiele: die Bereitung des 
Bleiweißes aus Blei, des Grünſpans aus Kupfer, des Branntweind aus Korn, der 
Kohle aus Holz ꝛc.). Defters ijt die Bearbeitung eines Materials theils chemiſch, 
theils mechaniſch (mie das Schmelzen des Sandes mit Pottafche, Soda, Kalk ꝛc., und 
die dann folgende Umwandlung der Glasmafje in Gefähe oder Platten, in der Glas» 
habrifation). Solche Gewerbe gehören in der einen Beziehung der chemischen, in der 
andern aber der mechaniichen Technologie an. 


Sofern die bei der mechanifchen Bearbeitung der Materialien angewendeten Hülfs- 
mittel mit allein Werkzeuge, jondern auch Majchinen find, welche zu bejonderer 
wißeniaftliher Bearbeitung reichlichen Stoff liefern, haben ſich allmälig die verjchiedenen 
Rafginenwiffenihaften (allgemeine oder beichreibende Maſchinenlehre, Majchinen- 

orte, Majchinenfonftruftions-Lehre und Majchinen-Betriebelehre) von der mechanischen 
Technologie abgelöft. Während diejelbe alle nur mittelbar zur Verarbeitung der Ma- 
terialien dienenden Maſchinen (fo die Krafterzeugungs- und Transport-Mafdhinen) den 
Veſchinenwiſſenſchaften ganz überläßt, behandelt fie die unmittelbar formändernden Ma— 
Ihinen (Arbeits-Mafchinen) nur von dem Gefichtspunfte der mit Nüdficht auf die Eigen- 
änften des Rohmaterial® und des zu erzeugenden Yabrifats erreihbaren höchſten Zwed— 
mäßigteit jelbftändig. Unterfuchungen über das Spiel und den Zufammenhang der 
nden Kräfte, über die Natur der angewendeten Mechanismen u. dgl. überläßt fie 

auch bei diefen Mafchinen den betreffenden Maſchinenwiſſenſchaften. 


Die mehanifhe Technologie, welche allein den Gegenitand des vorliegenden 
etles ausmacht, erhält, je nach der für den Vortrag gewählten Methode, den Namen 
allgemeinen oder der jpeziellen Technologie. 

Vie ſpezielle Technologie verfolgt der Reihe nach den Gang der Operationen, 
melde zur Hervorbringung eines gewiſſen Produktes dienen, und bildet dabei ihre 
Abihritte entweder: a. nah den Urſtoffen (Wollfabrifation, Seidenfabrifation, 

arbeiten, Metallarbeiten zc.), oder b. nad) den Produkten (Tucfabrifation, 
Rarmarih Technologie I. 1 





2 Einleitung. 


Garnipinnerei, Drabtzieherei, Blechfabrikation), oder endlich c. nad den in der Gejell- 
ichaft eingeführten Trennungen der Gewerb3betriebe (Schmiedehandwerk, Schloſſer— 
handwerk, Tiſchlerhandwerk, Drechslerhandwerk, Leinweberei, Drellweberei, Damait- 


weberei u. ſ. f.). 

Die Methoden a. und b. haben eine jede ihre Vorzüge, weil die VerfahrungSarten 
und Hilfsmittel der Gewerbe mehr oder minder Aehnlichleit mit einander zeigen, je nach— 
dem in einem Falle ähnlihe Materialien zu verfchiedenen Produkten verarbeitet, oder im 
andern Falle ähnliche Fabrikate aus verfchtedenen Materialien erzeugt werden. So haben 
auf der einen Seite die mandherlei Metallverarbeitungen eben jo viel mit einander ge— 
mein, al& auf der andern Seite die Flads-, Baummwoll- und Wolljpinnerei, die Leinen-, 
Moll-, Baumwolls und Seidenweberei. Die Methode c. füllt zwar Hin und wieder mit 
den beiden vorigen zujammen, eignet fich aber übrigens am wenigften zu einer ratio= 
nellen Darftellung der Technologie, weil fie ganz außer Stande ift, unzählige Wieder» 
holungen zu vermeiden, und ſehr oft das in millenichaftlicher Beziehung Zufamnıen = 
gehörige auscinanderreißt. In der That fommen z. B. die Arbeiten des Schmiedens, 
Bohrens, Feilens und die dazu dienlihen Werkzeuge eben fo gut in der Werfftätte 
des Schmiedes, Schloffers u. ſ. w, als in der des Mechanikers und Gemehrfabritanten zc. 
vor; und die verichiedenen Urten der Webftühle, welche in einer überfichtliden Neben- 
einanderftellung fich jo leicht zufammenhängend erklären lafjen, werden nad) jener Methode 
in eben jo viele Abſchnitte zerftreut. 

” Die allgemeine Technologie (vergleihende Technologie) betradtet Die 
Mittel (d. 5. die Verfahrungsarten, Werkzeuge und Majchinen an ſich, und nicht 
ſowohl in Beziehung zu ihrer Aufeinanderfolge bei einer bejtimmten Fabrikation, 
als im Vergleiche mit andern Mitteln, welche den nämlichen oder einen. ähnlichen 
Erfolg beabfichtigen. So werden 3. B. alle Mittel zum Feithalten der Arbeitsftüde, 
zum Zertheilen, zum Durchbohren, zum Vereinigen ꝛc. zufammengeftellt, jedes einzelne 
wird nach dem Grade jeiner Anwendbarkeit und Zwedmäßigfeit, feinen eigenthümlichen 
Vorzügen und Hinderniljen gewürdigt. 

Dieje Behandlungsart des Gegenftandes gewährt ungemeines Intereſſe und einen 
ehr großen Nuten, weil fie die befte Ueberſicht verichafft, das Urtheil und den Erfindungs- 
geift jchärft, und einen VBorrath von wohlgeordneten Kenntniffen hervorbringt, aus welchem 
leicht und ſchnell das rechte Mittel für einen gegebenen Zwed entnommen werden fanı. 
Als legtes Ziel diefer eigentlich wiſſenſchaftlichen Behandlungsart hat die Aufjuchung 
derjenigen Geſetze zu gelten, nad) denen die ſchrittweiſe Entwidelung der Werkzeuge und 
Maſchinen erfolgt if. Es ift übrigens wohl zu begreifen, daß jene Darftellung, melde 
man allgemeine Technologie nennt, erft das Refultgt einer Kenntniß zahlreicher That» 
ſachen fein kann, wie die fpezielle Technologie fie darbietet; und daß daher letztere dem 
Studium der allgemeinen Technologie vorausgehen muß, wenn dieſe in ihrem ftrengen 
Syfteme und in aller Bollftändigfeit vorgetragen werden foll. 

Gegenwärtiges Handbuch ift zwar zunächft der jpeziellen Technologie gewidmet ; 
aber um die jo wichtige Ueberfichtlichkeit zu gewinnen, ift darin zum Theil eine Dar- 
—— gewählt, welche ſich jener der allgemeinen Technologie einigermaßen 
näbert, 


Eriter Abſchnitt. 
Verarbeitung der Metalle, 


D. Verarbeitung der Metalle iſt von höchſt ausgedehnter Wichtigleit an ſich; und 
zugleich liefert ſie größtentheils die Werkzeuge und anderen Geräthe für die übrigen 
Gewerbe: jo daß es umerläßlich erjcheint, mit ihr die Abhandlung de3 Gegenftandes 
su eröffnen. Vor Allem ift nothbwendig: Kenntniß des Stoffes; daher werden die 
Figenſchaften der Metalle zuerſt erörtert, mit Hinzufügung des Wichtigiten über ihre 
Herkunft: erjtes Kapitel. Sodann wird berüdjichtigt die anfängliche Verarbeitung 
derielben, wodurd fie gleichſam die erfte Stufe der Fabrikation erjteigen und Produfte 
tetern, welche meiltentbeils zu fernerer Ausbildung der Formen noch bearbeitet werden 
mühe: zweites Kapitel. Diele fortgejegte Bearbeitung macht den Gegenitand des 
dritten Kapitel3 aus. Das vierte handelt von der Zulammenfügung oder Ver— 
bindung der bearbeiteten Theile zu einem Ganzen; das fünfte endlich von den zur 
Teribönerung, Verzierung und Außern Vollendung beitimmten Arbeiten. Hiermit ift 
De allgemeine Abhandlung der Metallverarbeitung geſchloſſen; und das ſechste 
Kapitel beihäftigt ſich mit der Veichreibung einzelner wichtiger und karakteriſtiſcher 
Fabrilationen, in jo fern fie im Vorhergehenden nicht ſchon erledigt find, und mit 
ſtetet Beziehung auf jene vorausgegangene Daritellung. Diejes legte Kapitel jeigt 
alſo die trüher angegebenen Arbeit3- Methoden, Werkzeuge und Maihinen ın ihrer 
Anwendung auf die Dervorbringung einzelner Produfte, und erörtert zugleih Manches, 
was, zu einem ganz jpeziellen Zwede dienend, in der allgemeinen Auseinanderjegung 
nicht aufgenommen werden konnte, 


Erites Kapitel. 
Eigenschaften und Herkunft der Metalle, ) 


Folgende Metalle und Metallmiihungen find es hauptjächlich, welche in den 
mehaniihen Gemwerben verarbeitet werden: Eiſen, Kupfer, Zint, Zinn, Blei, Meifing 
und Tombak, Bronze, Argentan, Aluminium, Silber, Gold, Platin. 


I. €ifen (fer, iron). 
Diejes mwichtigfte von allen Metallen iſt in drei Haupt-Zuftänden befannt und 
angewendet: als Roheijen, Schmiedeijen und Stahl. 
A. Das Roheifen oder Gußeifen (fer fondu, fonte, fonte crue, crude iron, pig 
iron, cast iron), die fohlenftoffreichfte der in der Technik verwendeten Eijenjorten, ift 





1) T. Sceerer, Lehrbuch der Metallurgie. 2 Bde. Braunſchweig 1846—53. 
. Percy, die Metallurgie, übertragen und — von F. Knapp und 
—* wvedding 2 Bde. le he 1863 en G. Stölzel, die Metal» 
* 2 Bde. eb gr 1863 f Rerl, Handbud der metal» 
ſchen Hüttenkunde. 2. Aufl. 4 Ai Leipis 1861 Ne. — Technologiſches 

er buch von C. H. Schmidt. Abth. I. Stuttgart 1864. 
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4 Roheiſen. 


bei ſtarker Weißglühhitze (durchſchnittlich bei 13000 C.) ſchmelzbar, von verſchiedenem 
Grade der Härte und immer ſpröde. Sein ſpezifiſches Gewicht ſchwankt zwiſchen 
6,635 und 7,889 als äußerſten beobachteten Grenzen, beträgt aber gewöhnlich 7,0 bis 
7,5. Seine abjolute Feitigfeit beträgt 5 bis 1566 pro 1 DJjmm. Es fommt in vielen 
Abänderungen vor, welche in der Farbe, im Anjehen des Bruches, in dem Grade Der 
Härte und Sprödigkeit von einander verichieden find. Weit entfernt, durch jcharfe 
Grenzen geichieden zu fein, gehen diefe Abänderungen vielmehr dergeftalt in einander 
über, daß die in der technischen Sprache für diejelben angenommenen Namen nur ein 
Mittel find, die auffallendften Abweichungen zu bezeichnen, auf welche die übrigen 
mehr oder weniger zurüdgeführt werden fönnen. Am wejentlichiten find die Verjchie- 
denheiten zwijchen den zwei Hauptarten des Roheiſens, welde man, nach der Farbe 
ihres Bruchs, graues und weißes nennt. Dede diejer zwei Arten zerfällt wieder in 
Unterabtheilungen. Das graue Robeijen ijt im Allgemeinen von grauer Farbe, 
förnigem Bruche, von geringerer Härte und Sprödigfeit als das weiße, und wird im 
ſtarken Rothglühen jo weich, daß es mit einer rajch bewegten Holziäge, ohne Bejchä- 
digung der legtern, geichnitten werden kann. Je dunkler jeine Farbe, deito gröber und 
glänzender ift das Korn des Bruches, deito geringer die Härte und Sprödigfeit. Die 
dunfelfte Sorte bildet da3 Schwarze oder übergare, todtgare Roheilen (fonte 
noire, kishy pig-iron), welches grauſchwarz, jehr grobförnig, weich und mürb, wegen 
der legteren Eigenschaften nicht zu Gußwaren anwendbar ift, und daher nie abjichtlich 
erzeugt wird. Die belleren Sorten (graues, gemeines oder gares Roheiſen, 
fonte grise, f.tendre, grey metal, grey pig iron, foundry pig) eignen fich jehr gut 
faft zu allen Anwendungen. Das weiße Roheiſen (Hartfloß, fonte blanche, 
f. dure, white cast-iron, white pig iron, forge-pig) befist eine belle weihe Farbe, 
einen ftrahligen oder blätterigen, öfter3 ins Dichte übergehenden Bruch, eine große 
Härte (jo, daß e3 meift von der Teile nicht angegriffen wird) und große Sprödigfeit. 
Es iſt leichter jchmelzbar, aber didflüffiger, ald das graue. Unter den Sorten des— 
jelben fteht das grelle Eijen, dünngrelle Eijen oder Weikeijen (mit weißgrauer 
Farbe und etwas poröſem Bruce ohne deutliches Gefüge), welches am häufigſten 

vorfommt, dem grauen Eiſen am nächſten. Das Iudige Roheiſen (Weichflhoß) 

ift bläulichweiß, feinzadig, jehr porös (löcherig); das blumige Roheijen, bläulich- 

grau, feinftrahlig oder ftrahlig-fajerig im Bruce; das Spiegeleijen, fonte miroi- 

tante, spiegeleisen, spigle-iron, speigle-iron (Spiegelfloß, didgrelles Eijen, 

Hartfloß im engern Sinne, auch — wegen feiner Verwendung zur Stahlbereitung 

— Rohſtahleiſen genannt) großblätterig, fait filberweiß und ftarf glänzend, auf 

den Flächen jpiegelnd, im Schmelzen am didjlüjfigiten. Zwiſchen dem Spiegeleijen und 

blumigen Eiſen fteht das jo genannte weißgare Eijen in der Mitte, 

Graues und weißes Eiſen in einer Maſſe zujammengemengt, bilden da3 hal— 
birte Roheiſen (fonte truitee, mottled iron), welches, je nach der Art jeiner Men- 
gung, auf dem Bruche mit weißer und grauer Farbe gefledt, jeltener gejtreift (itrei« 
figes Roheiſen) ericeint. 

Gußeifen (und nur dieſes, nicht das Schmiedeifen) hat die merkwürdige Eigen- 
Ichaft, nad) vorausgegangener Erhigung und dadurd bewirfter Ausdehnung beim Wieder: 
abkühlen fi nicht völlig auf feinen urſprünglichen Rauminhalt zufammenzuziehen, fondern 
eine bleibende Vergrößerung zu zeigen (das jogenannte Quellen). Mit wiederholter 
Erhitung und Abfühlung tritt jenes Mal eine neue Vergrökerung hinzu, und dies kann 
fo weit gehen, daß endlich alle Dimenfionen um 3 bis 4 Prozent - (der Kubikinhalt um 
9 Bis 12 Prozent) größer find als urfprünglid. Dieſer Umftand erfordert in manden 
Fällen der Praris ernfte Berückſichtigung: Bolzen zu Plätteifen müfjen Kleiner gegoffen 
werden, um nad längerem Gebrauh noch in dem Plätteifen Pla zu haben; Roſt— 
ftäben in Feuerherden muß man auf ihren Unterlagen einen Spielraum von etwa 3/24 
ihrer Länge laflen, damit fte ſich frei verlängern fönnen und nicht dur das Anftoßen 
genöthigt find, ſich zu krümmen. Cine nühliche Anwendung der Erideinung ift bei 
Kanonenkugeln gemaht worden, welche — beim Guß zu fein ausgefallen — durch 
son für die Gejhüte paſſend werden, falls nicht der Größenfehler zu be 

eulend tar. 


Schmiedeijen. 5 


Eine andere bemerfenswerthe Gigenfchaft des Gußeiſens ift die vorübergehende 
Ausdehnung, welche dafielbe beim Erftarren erleidet; das Volumen des flüffigen Guß— 
eiſens vermindert fi zwar im Allgemeinen bei abnehmender Temperatur, es vergrößert 
Ad aber beim Uebergang des Metalls in den feften Aggregatzuftand, um erft weiterhin 
wieder mit fallender Temperatur ſich zu verkleinern. Hierdurch erflärt ſich die Erfchei- 
zung, daß oftmals Stüde von noch ungejhmolzenem Gußeijen auf flüffigen ſchwimmen. 

Graues Roheiſen wird durch fchnelles Abkühlen nah dem Schmelzen weiß, blät- 
terig im Bruche und hart, nimmt überhaupt alle Eigenichaften des weißen Roheiſens 
an; verliert fie aber wieder und wird grau, wenn man es neuerdings bei jehr 
tarfer Hitze ſchmelzt und äußerſt langiam abkühlen laßt. Erhigt man dünnere für 
die Bearbeitung zu bart ausgefallene Gußeijenftüde, ohne fie zu jchmeljen, bis zur 
Weißgluth und läßt fie an der Luft erfalten, jo erlangen diejelben jchon hierdurch die 
erwünjchte Weichheit. Gießt man geichmolzenes graues Robeilen in Waſſer, oder 
löicht (Ihredt) man es durch reichlich darauf geichüttetes Wafler ab, jo wird es durch 
und durch weiß; in nalle Sandformen, oder in Formen aus Eiſen (welche durch gute 
Wärmeleitung die Abkühlung beichleunigen) gegoiien, erleidet es jene Veränderung 
werigitens an der Oberfläche (Hartgub), nach deren Wegnahme das Innere als 
unverändertes graues Eijen ericheint. Die jo entitandene weiße und harte Kruſte kann 
bet großer Dide der eilernen Form (Schale, Coquille) bis 100mm und darüber did 
gemaht werden. Uriprünglich weißes (nicht aus grauem entitandenes) Roheijen läßt 
ſich nur Schwierig auf die vorjtehend angezeigte Weije in graues umwandeln, 

Indem das graue Roheifen durch Abjchreden fi in weißes verwandelt, nimmt es 
außer Farbe, Härte und Sprödigfeit des Letteren, auch deflen größeres fpezifiſches Ge— 
miht an. Beobachtungen hierüber haben gezeigt, daß die Steigerung des jp. ©. in dem 
Verhältnifie von 1000 zu 1052 bis 1071 Statt findet, alfo das Bolumen des Eijens ſich 
um 5 bis 6,6 Prozent verfleinert, — Wird graues Roheiſen nur rothglühend gemadt 
(wobei es vom Schmelzen weit entfernt ift) und fchnell in gejättigter Kochſalzlöſung oder 
in Wafler mit 10 Prozent Schwefeljäure und 1 bis 2 Prozent Salpeterjäure verjegt ab— 
gelöiät, jo nimmt es eine bedeutende Härte und entjprechend vergrößerte Sprödigfeit an, 
indem zugleich feine Bruchflächen feineres Korn und hellere Farbe erlangen. Das Salz 
und die Säure ſcheinen hier nur infofern zu wirfen, als fie die Wärmeleitungsfähigfeit 
des Waflers erhöhen, alſo die Abkühlung des Eijens beſchleunigen. 

B. Da3 Schmicdeifen, Stabeifen oder weiche Eifen, (fer, soft iron, wrought 
iron) iſt jo äußerjt jtrengflülfig, dab es im gewöhnlichen Feuer gar nicht, jondern nur 
m Meinen Mengen bei den beftigiten durch Kunft erreichbaren Hitegraden geihmolzen 
werden fann. Dagegen kann es in ſtarker Rothglühhitze durch Schmieden in alle 
Geitalten gebracht werden, und wird bei lebhaften Weißglühen (Sch weißhitze) jo 
weich, dab es fih durch Hammerjchläge feit vereinigen (ſchweißen) läßt; etwa wie 
— bei gelinder Wärme und durch den Drud der Finger — zwei Stüde Wachs zu— 
Iammengelnetet werden. Die Härte des Echmiedeifens ift bald mehr bald weniger 
bedeutend, Doch jederzeit geringer als jene des grauen Gußeiſens; es läßt ſich daher 
leiht feilen, mit Meißel und Drebftahl bearbeiten. Auch kann es kalt gebogen und 
gehämmert werden, wobei aber jeine Härte beträchtlich zunimmt. Durch Glühen und 
Bierderabfühlen wird dann die urfprüngliche Weichheit zurüdgeführt, wie dies auch 
bei anderen dehnbaren Metallen der Fall ift. Das ipezifiiche Gewicht des Schmied» 
eiiens ift = 7,352 bis 7,912, durchichnittlich 7,6, wird aber durch die Verdichtung 
—— Walzen und Drahtziehen nicht unbeträchtlich und zuweilen bis auf 

Werhöht. 

Geſchmolzenes Schmiedeiſen hat man kryſtalliniſch-blättrig im Bruche, ſchmied- und 
Ihweikbar, nach dem Ueberſtehen der Schweißhihe aber nicht mehr im Rothglühen ſchmied⸗ 
bar, jondern unter dem Hammer zerbrödelnd gefunden. 

Die abſolute Feſtigkeit des Schmiedeiſens ift jehr verichieden, aber im Allgemeinen 
viel größer als jene des Gußeiſens; fie beträgt, für 1 mm berechnet, bei gejchmie- 
deten oder gewalzten Stäben durchſchnittlich 40k6, bei Blech in der Faſerrichtung 36k8, 
tehtwinklig dazu 33k6, bei hartgezogenem Drahte 56 bis 134, bei ausgeglühtem 
Dtahte 34 bis 58Ke, 
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Gutes Schmiedeilen zeigt in jeinem urjprünglichen Zuftande auf dem Bruche 
ein bafiges oder zadig-förniges Gefüge von großer Gleichförmigkeit und ohne Ein- 
mengung jogenannter rober Theile, welde ſich dur Streifen oder Flecken von 
glattem, jehr feinktörnigem oder faſt dichtem Anſehen kund geben. Fortgelegte 
Stredung (mie fie beim Schmieden, Walzen und Drabtziehen Statt findet) verwandelt 
aber mehr oder weniger jchnell das Gefüge in ein jehniges (fadiges), wobei das Eijen 
auf dem Bruce wie aus Faſerbündeln zujammengejegt ericheint. Mit dieſer Ver— 
wandlung der Tertur (welche indeſſen bei manchem Gijen niemals eintritt) ift eine 
beträchtliche Vermehrung der abjoluten Fyeitigkeit verbunden. Oefters findet man den 
jehnigen Bruch mit dem hakigen gemengt. Zwiſchen Farbe und Glanz des Eiſens 
beiteht ein jehr merfwürdiger Zulammenhang, und dieſe Eigenichaften ſtehen in be- 
jtimmter Beziehung mit der Dehnbarfeit und Zähigkeit, wodurch das Anjehen des 
Bruches ein ficheres Kennzeichen für die Güte des Eiſens wird. Bei gutem Eiſen ift 
jtet3 eine helle Farbe mit geringem Glanze, und ein ftarfer Glanz mit dunflerer 
grauer Farbe vergejellichaftet; daher Eiien, welches dunkel aſchgrau und dabki matt, 
oder weiß und jehr ſtark glänzend ausfieht, mit Sicherheit für mürb oder ipröde ge- 
halten werden darf, jelbjt wenn es einen ausgezeichnet fajerigen oder jehnigen Bruch 
darbietet. 

Das Korn von gutem (feftem und gejchmeidigem) Eifen bietet eine zadige Beichaffen- 
heit ohne beftimmte Form der einzelnen Körndhen dar, ift bei diden Stüden gröber als 
bei dünnen, aber niemals edig, kantig oder jhuppig. — Merkwürdig ift die Veränderung, 
welche das Geflige des Schmiedeifend erfährt, wenn dieſes lange Zeit hindurch einem 
Torfionsbeftreben oder immer wiederholten Erjhütterungen (feinen dröhnenden Ber 
wegungen) unterworfen iſt: Vollkommen fadiges (jehniges) Eiſen wird durh Hämmern 
in falten oder ſchwach erhiztem Zuftande (beim Aufhören des Rothglühens) Eryftallinifch- 
lörnig, und bricht nun oft — wiewohl es vorher ausgezeichnet zäh war — durd leichte 
Schläge entzwei; Achſen von gewöhnlichen Fuhrwerken, mehr noch von Lofomotiven und 
anderen Eifenbahnwagen, — aus jehr zähem, fadigen Eijen verfertigt — bredyen nad 
langer Dienftleiftung ohne bejondere äußere Veranlajjung plöglih, und zeigen dann im— 
mer kryſtalliniſch-körnige Bruchflächen; die Kolbenftange eines Zylindergebläjes, welche 
zufolge mangelhafter Verbindung mit dem Kolben in der Nähe des letztern längere Zeit 
vibrirt und dies durch ein dröhnendes Geräufch zu erkennen gegeben hatte, brach un— 
erwartet an diejer Stelle und zeigte hier körnig-Fryftallinifches, dagegen beim m 
Durchbrechen an anderen Stellen das urfprüngliche fadige Gefüge; Betten, zum Aufziehen 
der Erzkübel in Bergwerlen angewendet, wobei die Glieder vielfältig in Vibration ges 
rathen, nehmen mit der Zeit eben jene Erpftallinifche Tertur an und brechen dann durd 
diejelbe Belaftung, welche fie bis dahin ohne Schaden immer getragen haben; an abge 
brochenen Gemwehrläufen beobachtete man ſehr ausgezeichnetes Eryftallinifches Gefüge, un- 
geahtet das Eifen bei der Berfertigung derjelben jehnig gewefen war (hier muß die Ver— 
änderung in folge der beim längeren Gebrauche durch das Schieken eingetretenen Heinen 
aber gewaltjamen Vibrationen entftanden jein). Die eifernen Reifen, womit ein Por- 
zellanbrennofen 60 Yahre lang umſchloſſen war (während welcher Zeit eiwa 3000 Brände 
darin ftattgefunden hatten) zeigten fih beim Abnehmen kryſtalliniſch-lörnig und äußerſt 
zerbrechlich, wahrjcheinlich weil fie bei jedem Brande fi dur die Erwärmung etwas aus- 
gedehnt, nachher wieder zufammengezogen und angeipannt hatten. Schmiedeijerne Röhren, 
zur Herftellung der fogenannten amerifanijchen Brunnen (Rammbrunnen) in die Erde ge 
rammt, brechen oft plötzlich während des Einrammens ab und zeigen dann immer ein grob 
kryſtalliniſches Gefüge. Wegen der mit Veränderung der Tertur verbundenen Minderung 
der Haltbarkeit find diefe Erfahrungen höchſt beachtenswerth. Hartes (über 0,5 Prozent 
Kohlenſtoff Haltendes) Eifen zeigt die in Mede ftehende Veränderung nicht; auch fol fie 
zu vermeiden jein, wenn man das Roheifen vor dem Friſchen mit 1 Prozent Nidel legirt, 
welches in das daraus gefertigte Schmiedeifen übergeht. 

Menn im Innern des Schmiedeiſens Stellen vortommen, an denen dur ein- 
gemengte Schladentheile (ſchwarzes Eifenorydorgdul) der Zufammenhang des Metall? 
unterbrochen ift, fo jagt man, es ſei unganz (cendreux, pailleux, flawish, starred). 
Dei der Bearbeitung zeigen fih Solche unganze Stellen (welche der Feſtigkeit weſent— 
lich Abbruch thun) auf der blanten Eifenfläche als jchwärzliche Linien oder Flecken; 
und man findet ſie weit öfter, als den Arbeitern erwünſcht iſt, ja manches Eiſen iſt 
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damit ganz durchzogen. Schiefer (moine, paille, blister, flaw) nennt man ſolche 
Theile des Eiſens, welche fich bei der Verarbeitung, in Folge unganzer Stellen, von 
der Hauptmaſſe mehr oder weniger ablöjen; Aſchenlöcher (Aeſchel, cendrures) 
find Heine unganze Stellen, welde nur beim Poliren als graue Pünktchen oder 
Streifen zum PVorjceine kommen. Verſchieden von allen diejen Fehlern find die 
Langriſſe (feine nach der Länge der Stäbe laufende Spaltungen), womit nament- 
lich das fadige Eifen öfters behaftet ift. Da das Schmiedeilen bei feiner Darftellung , 
und Berarbeitung nie in flüjfigen Zuftand verlegt werden fann, jondern immer nur 
aeihmiedet (oder gewalzt) und geichweißt wird, fo iſt eine völlige Gleichförmigfeit 
feiner Maſſe unmöglich zu erreichen, worin nebjt den unganzen Stellen aud die Er- 
ſcheinung ihren Grund hat, daß fo häufig verichiedene Stellen eines Eiſenſtücks auf 
fallend verschiedene Grade von Härte zeigen. 

Andere wichtige Fehler des Eiſens find der Rothbruch, Kaltbruch, Schwarz— 
bruch und Faulbrud. Man nennt rotbbrüdiges Eiſen (fer rouverain, fer 
metis, fer cassant à chaud, hot short iron) ſolches, welches im Rothglühen unter 
den Hammerichlägen aufreißt oder berftet, wogegen es fih bei der Schweißhige gut 
ihmieden läßt; die Urſache des Rothbruchs ift gewöhnlich eine geringe Verunreinigung 
mit Schwefel (oft nur 0,01 Prozent), ein Heiner Kupfergehalt wirkt aber eben jo und 
verringert zugleich die Schweißbarkeit. Kaltbrüchiges Eifen (fer cassant à froid, 
cold short iron) iſt in der Kälte ſpröde, läßt fich aber beim Glühen wie gutes Eijen 
ſchmieden, und entiteht durch eine Heine Beimifhung von Phosphor (welche aber über 
05 Proz. beträgt, wenn fie merklich nachteilig wirkt) oder von Zink, Arjen, Antimon, 
Chrom. Schwarzbrüdig (fer cassant à chaud mince, black short iron) hat man 
ſolches Schmiedeilen genannt, welches in einer noch nicht zum Glühen reichenden 
erhöhten Temperatur brüdig, dagegen kalt wie rothglühend volllommen gejchmeidig ift. 
Tiefe noch wenig beadhtete Erjheinung wurde an dem Bleche einiger erplodirter 
Tampffeijel wahrgenommen, wozu das Eifen aus Rotheilenftein bereitet war; die Ur- 
ſache derjelben ift bis jet nicht aufgefunden. Eiſen endlich, welches bei jeder Tempe 
ratur mürb und von geringer Feſtigkeit it, heißt faulbrüdig oder haderig (short 
iron). Diefer legtere Fehler kann von verichiedenen Urjachen herrühren, insbejondere 
von eingemengter Schlade, von einem Gehalte an Silizium oder Kalzium. Roh— 
brüchig beißt das Eijen, wenn es in der Hitze ſowohl ala in der Kälte leicht bricht, 
dabei aber nicht mürb, jondern gehörig hart ift; diefer Fehler entjteht durch Anweſen— 
beit vieler rober Theile (S. 6), welche fih in ihrer Beichaffenheit dem weißen oder 
weißgrauen Roheiſen nähern. Dur lange anhaltendes oder oft wiederholtes jtarfes 
Glühen wird jedes Echmiedeijen mürb; man nennt es dann überhigt oder ver- 
brannt (overburnt iron), und kann ihm die frühere gute Beſchaffenheit dadurch 
wieder geben, daß man e3 unter vollfommenem Ausjchluffe der Luft (3. B. mit völlig 
geſchmolzener Schlacke bededt) zum Weißglühen bringt, und mäßig überjchmiedet. 

ſtalibrüchiges Eifen giebt ſich meift dur ein flaches, ſchuppiges Korn, hellweiße 
derbe und ftarfen Glanz auf den Bruchflächen zu erkennen; rothbrüdiges zeigt immer 
ein longfadiges Gefüge und —ã dunkelgraue Farbe mit ſchwachem Glanze. Das 
derbrannte Eiſen bietet einen ſehr grob⸗ und flachtörnigen, ja Hein=blättrigen, ſtark glän« 
enden Bruch dar; wie man z. DB. ſehr ausgezeichnet an Plätteifen-Bolzen ſehen kdann, 
welde nad) längerem Gebrauche kalt zerſchlagen werden. 

Die Güte und Brauchbarfeit des Schmiebeifens bemißt fi weſentlich nach defjen 
Geſchmeidigleit und Feſtigleit (abgefehen davon, dak für beftimmte einzelne Zwecke weichere 

orten einen Borzug vor den härteren haben, oder umgefehrt). Wenn eine Stange mit 
dem Meißel eingehauen und dann mit dem Hammer abgejchlagen wird, fo giebt ſchon 
das Anfehen der friihen Bruchfläche weſentlichen Aufſchluß über die Natur des Eijens 
(wovon oben das Nähere). Andere praftifche Proben zur Veurtheilung der Güte gibt es 
dieletlei: 1) Herabwerfen der Stange aus größeren Höhen, auf einen Steinblod, wobei 
kein Bruch erfolgen darf (Wurfprobe). — 2) Fallenlafjen eines beftimmten Gewichts 
von beftimmter Höhe auf die hohlliegende Mitte des von zwei Unterlagen getragenen 
Eilenftüds (Fallprobe). — 3) Das Hin- und Herbiegen an derfelben Stelle bis zum 
Eintreten des Bruches, unter Bemerkung der nöthig geweienen Anzahl von Biegungen 
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(Biegprobe). — 4) Man erhigt das Eifen zur gelb-weißen Gluth, läßt e8 dann unter 
dem Hammer ausbreiten, biegen, winden, lochen, und fieht zu, ob es Brüde oder Kanten» 
riffe belommt (heiße Probe). — 5) Man feilt die Oberfläche blanf, um zu ſehen, ob 
fih Langriffe (S. 7), unganze Stellen, Schiefer, Afchenlödher zeigen. — 6) Man ftedt 
das blanfgefeilte (nicht fettige und daher nöthigenfall® vorläufig mit Half oder nafjer 
Holzafche abgeriebene) Stüd in Wafler, welchem jo viel Scheidewafler oder Schwefelfäure 
zugemifcht ift, daß e8 ungefähr wie ftarfer Eſſig ſauer ſchmeckt, oder ftreicht diefe Flüſſig— 
feit wiederholt auf das Eiſen. Bei diefer Probe wird fich ſtets eine mehr oder weniger 
fledige oder ftreifige Beichaffenheit der geätten Fläche zeigen, Riſſe und unganze Stellen 
werden offenbar: das Eifen ift defto gleichartiger in feiner Maſſe (alſo — fonftige 
ak vorbehalten — defto beffer), in je geringerem Maße jene Erjdeinungen ſich 
arbieten. 


Menn das Eiſen zum Glühen erhitzt it, fo verbindet es fich fchnell mit dem 
Sauerftoffe der Luft und erzeugt eine grawihwarze, jpröde Verbindung (Eifenoryd- 
orydul), welche die Oberfläche deito dicker überzieht, je länger das Glühen dauert und 
je freieren Zutritt die Luft hat. Beim Schmieden fpringt diefer Ueberzug (der Zun— 
der, Glühſpan, Eijenfinter, Schmiedefinter, Hammerſchlag, Eijenham- 
merjchlag, &cailles, mächefer, battiture de fer, pailles de fer, scale) in Schuppen 
ab. Dünne Eifenftüdchen verwandeln fih dur längeres Glühen endlih ganz in Diele 
Subſtanz. Was bei der Bearbeitung des Eijens durch die Bildung des Glühſpans 
am Gewichte verloren gebt, wird Abbrand genannt. In der Weißglühhitze ver- 
brennt das Eijen förmlich, unter einem lebhaften Funklenſprühen, wie man beim 
Schweißen, oder wenn ein Büjchelchen fehr feiner Eifendrähte in eine Lichtflamme ge 
halten wird, beobachten fann. Das Produkt diefer Verbrennung ift ebenfalls Glüh— 
jpan, welcher dabei zugleich jchmilzt. 


C. Der Stahl (acier, steel) jteht zwiſchen dem Roheiſen und Schmiedeilen, for 
fern er die nüglichiten Eigenichaften von beiden in fich vereinigt, und eben dadurch 
ein jo äußerft jchägbares Material für die Gewerbe wird. Er ift jehmelzbar bei einer 
Hige, welche größer als die Schmelzhige des Noheifens, aber geringer al3 jene des 
Schmiedeiens ift. In gut gebauten Zugöfen kann felbjt eine größere Quantität Stahl 
in einem Schmelztiegel zum Fluffe gebracht werden, und daher ift der Stahl des 
Guſſes fähig, jo wie er andererjeit3 ſchmied- und jchweißbar ift, gleich dem weichen 
Eijen. Auch läßt ih Stahl mit Schmiedeiien zuſammenſchweißen. Doc tritt die 
Schweihhige des Stahls bei niedrigerer Glühhige al3 die des Eiſens ein, und das 
Schweißen ift bei manden Stahljorten ziemlihen Schwierigkeiten unterworfen, wenn 
nämlich die Schweißhige dem Schmelzpunfte nahe liegt, weil dann der Stahl in der 
Schweißhitze Schon anfängt unter dem Hammer zu berften und abzubrödeln. Im 
natürlichen Zuftande ift der Stahl härter als gutes Schmiedeifen, aber viel weicher 
als das weiße Gußeiſen, daher mit Teile, Meißel und Drebftahl noch gut zu bear- 
beiten. Er erlangt jedoch eine außerordentliche Härte (mobei er, wie weißes Gußeiſen, 
nicht mehr von der Feile angegriffen wird), wenn man ihn, glühend, raſch und ftarf 
abkühlt, 3. B. durch Eintauchen in Wafjer. Mit diefer Härte tritt zugleich eine außer— 
ordentliche Sprödigfeit und Zerbrechlichkeit ein. Löjcht man den Stahl ab, wenn er 
ſtark erhigt aber noch nicht glühend iſt, jo härtet er fich nicht, jondern wird jogar 
auffallend weicher. Man kann diefe Erfahrung vortheilhaft benugen, um gejchmiedete 
Stahlfachen, zur Erleichterung des Feilens zc., jehr weich zu machen, indem man fie 
zum Dunkelrothglühen erhigt, dann abkühlen läßt, bis auch im Finftern fein Glühen 
mehr daran zu ſehen ift, und hierauf fogleih in Waſſer taucht. Stahl, welcher auf 
die angezeigte Weife gehärtet (trempe, hardened) ijt, heißt glashart (entweder 
weil er Glas rigt, oder weil er jpröde ift wie Glas), Man erkennt diefen Zuftand 
fogleih, wenn man mit einer Feile über den Stahl ftreicht, an dem kreifchenden Tone 
und daran, daß die Teile nicht3 wegnimmt, eher jelbft abgeftumpft wird; ein anderes 
Grfennungsmittel des gehärteten Stahls ift der fchnelle Eintritt des Bruches bei dem 
Verfuh, ihn zu biegen. Durch ftufenweifes Erhitzen (Anlaſſen, Nadlajien, 
recuire, faire revenir) nimmt die Härte und die Spröbigfeit des glasharten Stahls 
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wieder allmälig ab, und bi3 zum Glühen erhigt, dann aber. langjant erfaltet, wird 
derielbe wieder jo weich als er vor der Härtung war. Man bat e8 dadurch in jeiner 
Gewalt, den aus Stahl verfertigten Gegenftänden jeden beliebigen Grad von Härte, 
welcher zwiſchen der natürlichen Weichheit und der Glashärte liegt, zu geben. Das 
ſpezifiſche Gewicht des Stahls liegt zwiichen 7,4 und 8,1, kann aber durcichnittlich zu 
7,7 angenommen werden. Durch das Härten wird das Ipezifiiche Gewicht ein wenig 
verringert, ein Beweis, dab der gehärtete Stahl einen etwas größern Raum einnimmt, 
als ihm vor dem Härten einen war, was auch durch genaue Meſſung direkt nachge- 
mieten werden kann. An abioluter Feſtigleit und an Elaſtizität übertrifft der Stahl 
bedeutend das Schmiedeijen; die Feſtigkeit beträgt, für einen Querichnitt von 1 rm 
Größe, bei geichmiedeten und gewalzten Stahlitäben 22 bis 150%e, bei diden Guß— 
ftablblehen 38 bis 110ks, bei Stahldrabt, hartgezogen, 82 bis 115, ausgeglüht 58 
bis 60k46. Gehärtet befitt der Stahl eine viel geringere Feſtigkeit. Der Bruch des 
Stahls ift ftets förnig, aber dichter, gleichartiger al& der des Stabeilens, jo daß man 
feine beftimmte Form eines einzelnen Korns zu unterjcheiden vermag; er wird zwar 
durh Bearbeitung (Dämmern, Walzen, Drahtziehen) jehr verfeinert, geht aber niemals 
in das Sehnige über. Zu oftmaliges und zu ftarfes Glühen macht das Korn grob 
und den Stahl mürb (überbigter Stahl, welcher oft uneigentlih verbrannter 
Stahl genannt wird). Gehärtet hat der nämliche Stahl ein feineres Horn, al3 unge» 
bärtet; nur wenn er beim Härten überhigt worden ift, wird das Korn gröber. Unganze 
und auch ungleich harte Stellen finden jih im nihtgeihmolzenen Stable wie im 
Schmiedeilen, doch im Allgemeinen minder häufig; dagegen wird der Stahl durch 
das Schmelzen vollkommen gleichartig in feiner ganzen Maffe; ein weientlicher Vor» 
tbeil, den man beim Schmiedeijen nie erreichen kann. 

Durch das Härten vermindert fih das jpezif. Gewicht in dem Verhältniſſe wie 
1000: 997 bis 960, woraus eine Vergrößerung des Volumens um 0,3 bis 4,16 Prozent 
folgt. Die meiften Beobadytungen ergaben zwiſchen 993 und 983 Verminderung des 
ir. ©. oder zwiſchen 0,7 und 1,7 Prozent Ausdehnung; die Durchſchnittszahl ift 
1,5 Prozent. Bei einem Stahllörper, dejien Vergrößerung in allen Richtungen nad 
gleihem Berhältnifje erfolgte, wäre hiernady eine Zunahme jeder linearen Dimenfion um 
2. Prozent oder *’,0, abzuleiten. Es jcheint aber, dak in den Richtungen der größeren 
Abmefungen die Ausdehnung in geringerem Verhältniſſe ftattfindet, alfo 3.8. bei einem 
laden Stabe in der Dice verhältnigmäßig bedeutender als in der Breite, in der Breite 
verhältnigmäßig bedeutender als in der Länge iſt. Dies ließe ſich dadurd erflären, daß 
in der Richtung der Heineren Dimenfionen die Abkühlung plöglicher ftatifindet, ihre 
Wirkung mithin auch bemerklicher werden muß. Demgemäß ift au wahrſcheinlich, daß 
große Stüde geringere Ausdehnung zeigen werden, als kleine. In Gußftahl ift die 
—— größer als in anderen Stahlforten, und durchſchnittlich auf 3 Prozent 
anzufchlagen. 

Ein ftählerner Ring lan, der Erfahrung zufolge, durch das Härten enger oder 
weiter werden: Erſteres jcheint der Fall zu fein, wenn jeine Breite jchr bedeutend ift im 
Verhältniß zum inneren oder lichten Durchmefjer; letjteres wenn der Ring ſchmal und 
bon verhältnigmäßig großem Durchmeſſer ift. Nah zuverläffigen Beobachtungen findet 
beim wiederholten Härten eines jchon vorher gehärteten Stahlftüds eine aber- 
malige Ausdehnung Statt. So maht man die Prägringe der Münzmafchinen, wenn 
fie durch den Gebrauch ſich ausgefchliffen Haben und für die Prägftempel zu weit ge- 
worden find, dadurch enger und wieder pafjend, daß man fie von Neuem härtet; ja 
dieſes Verfahren kann einige Mal an demjelben Ringe mit ftet3 erneuertem Erfolge vor« 
genommen werden. 

Ueber die Härtung (trempe, hardening) des Stahl3 find noch einige Bemer- 
kungen nöthig. Der Stahl dehnt fich, gleich allen Körpern, durch die Hige aus, und 
zieht fich beim gemächlichen Erkalten wieder um ebenjo viel zujammen. Wird aber 
durch Ablöjchen in Waſſer oder auf andere Weiſe die Abkühlung jehr rajch bewirkt, jo 
mangelt den Heinjten Theilchen die Zeit, fich völlig in ihre alte Lage zu begeben, und 
fe bleiben daher in einer, ihnen unnatürlichen, geipannten Anordnung. Hierdurch 
erflärt fih die Sprödigfeit des gehärteten Stahls (welche der Sprödigfeit der befannten 
Glastropien, Glaswürmer und Bolognejerflaichen Hinfichtlich des Urjprungs zu ver- 
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gleichen it), und deſſen geringeres Ipezifiihes Gewicht. Mit dem Dart und Weiß- 
werden des jchnell abgefühlten grauen Gußeiiens (S. 5) iſt das Härten des Stahls 
verwandt; doch unterjcheiden jich beide Vorgänge merfwürdiger Weile dadurd von 
einander, dab bei dem einen eine Zujammenziehung, bei dem andern eine Ausdehnung 
Statt findet. Je größere Dige der Stahl im Augenblide des Ablöjchens beſaß, je Fälter 
und ein je bejjerer Wärmeleiter das Ablöjhungsmittel ift, deito größer wird im All— 
gemeinen — unter übrigens gleichen Umjtänden — die Härte. Doch muß der Stahl 
wenigitens kirichroth glühen, um überhaupt einen erheblichen Grad von Härte zu er- 
langen. Braunrothe Glühbige erzeugt eine jchr geringe, und oft gar keine Härte; 
aber auch in der Weißglühhitze wird die Härte nicht jo groß als beim hellrotbhen 
Glühen. Unter völlig gleiher Behandlung beim Erhigen jo wie beim Ablöſchen 
nehmen verjchiedene Stahljorten verjchiedenen Grad von Härte an, und zur beiten 
Härtung erfordert daher jede Stahljorte einen etwas verichiedenen Grad der Glühhige, 
worüber der Arbeiter durch Erfahrung belehrt wird; Gußitahl härtet fih mit Der 
ſchwächſten Hitze. Das gewöhnliche Mittel zur Abkühlung iſt Waller (Därte- 
waſſer); und man bärtet damit entweder dur Eintauchen oder dur Aufgießen. 
Manche Gegenitände, die feiner jehr großen Härte bedürfen, härtet man in Talg oder 
Del. Sehr Kleine Gegenitände erlangen ſchon einen ziemlichen Härtegrad, wenn man 
fie glühend macht und dann mit dem Munde darauf bläjt, oder fie in der Luft rajch 
hin und ber jchwentt. 

Das Erhigen zum Härten geſchieht der Regel nah in einem Kohlenfeuer (ſtets von 
Holztohlen, da Steintohlen durch ihren Schwefelgehalt und die entftehende Schlade nach— 
theilig find). Für alle größeren Gegenftände bedient man fi der Schmiede-Efje mit dem 
Blasbalge, für Heinere Saden reicht ein Feuer ohne Gebläje, das man mittelft eines 
Fächers anfacht, aus; jedenfalls muß das Stahlftüd überall von Kohlen umgeben jein und 
nicht direlt vom Winde getroffen werden. Der gleihförmigen Erhitung wegen ift es gut, 
Heine Gegenftände an einem Drahte aufzuhängen und dann mit Kohlen jo zu umbauen, 
dat fie nirgend von denjelben berührt werden., Die allerkleinften Stüde können leiht in 
einer Kerzen» oder Lampenflamme — entweder durch direktes Hineinhalten oder durd 
Daraufblafen der Flamme mittelft des Löthrohrs — genugjam glühend gemacht werden; 
am reinlichſten ift die Weingeiftlampe. Zur Erlangung einer recht gleihmäßigen Hitze 
kann man ſich für feine und fleine Gegenftände (3. B. Nafirmefjer) des — in der Aus— 
übung allerdings umftändliden — Berfahrens bedienen, daß man die Stüde in ein Bad 
von gewiffen zum feurigen Fluß gebradten Salzen (falzinirte Soda, Kochſalz, Chlor— 
zint zc.) ') oder von glühend geihmolzenem Blei 2) legt. 

Als Härtewafjer ift jedes ſchmutzfreie Wafler gleich gut brauchbar, e8 muk nur 
falt jein (wenigftens nicht fühlbar warm); in diefer Beziehung ift es vortheilhaft in Ge— 
fähen, worin viel nad einander gehärtet wird, einen fteten Zu- und Abfluß einzurichten. 
Zum vo. dur Aufgießen (Strahlhärtung) dient ein in der Höhe angebradhter 
Waflerbehälter mit einem herabgehenden Rohre, welches nah Deffnung jeines Hahns den 
Waſſerſtrahl (dider oder dünner nad Beichaffenheit des angebradten Mundftüds) auf den 
dicht darunter gehaltenen Stahl ftürzen läßt. Den bierdurd entftehenden Vortheil, daß 
in jedem Wugenblide frifche kalte Waflermaffen mit dem Stahle in Berührung treten, 
ſucht man beim Härten dur Eintauchen einigermaßen mittelft des Kunftgriffs 
zu erreihen, daß man den Stahl nit ruhig im Waffer läßt, jondern fogleih nad dem 
Eintauchen ihn kreiſend herumbewegt bis das Geräufh aufgehört hat. — Dem Härte: 
waſſer werden öfters verjchiedene Subftangen zugefegt, in der Meinung, dadurd eine 
größere Härte zu erzielen. Inſofern dergleihen Beimifhungen (mie Salmiaf, oder Pott« 
aſche, oder Schwefelfäure — von letterer I1kg auf 30 bis A0kg Waſſer) die Wärmelei— 
tungsfähigfeit erhöhen, können fie von einigem Nuten fein; mehr aber noch dadurd), daß 
fie das Faulwerden des lange Zeit nicht erneuerten Waſſers verhindern. Im Uebrigen 
find alle Künfteleien mit dem Härtewafler nur von eingebildetem Bortheil. Kochendes 
Waſſer härtet nicht; auch nicht Seifenwafler, ſelbſt wenn es falt ift; Wafjer mit 10 Pros 
zent Gummi oder Dertrin erzeugt äußerft wenig, 36>progentiger Weingeift gar keine 
Härte. Wett härtet etwas weniger als Wafler; heißes Del (von 1870 C.) madt nur 


1) Polyt. Journ. Bd. 166, Se 126. — Jobard, Bulletin, T. 43, p. 73. 
2) Brevets 1844, T. 25, p. 115. 
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Stahlſtücke von Höhft geringer Dide (weniger als Zmm) noh hart. Zumeilen bebedt 
man das Härtewaſſer mit einer Schicht Talg oder Del, jo dab die erfte Abkühlung hierin, 
die ſchließliche Erkältung im Wafjer Statt findet. Die in der Lichte oder Yampenflamme 
glahend gemachten Heinen Gegenftände werden jehr oft gleich im Talg der Kerze oder im 
Oel der Lampe abgelöſcht. Schneid:verkzjeuge, jplge Hämmer u. dgl. ſollen auf folgende 
Weile eine vorzügliche Härte erlangen: Man vermengt 1 Theil Blutlaugenfalz und 
1 Th. Weinfteinjalz (weinfteinfaures Kali) gepulvert mit 2 Th. weicher grüner Seife und 
miſcht 2 Th. flüffiggemadhtes Schweinihmalz dazu, wodurd ein Teig entiteht. Die zu 
bärtende Spite oder Schneide wird hellrothglühend gemadt, einen Augenblid in dieſen 
Teig geftedt und Sofort in Waſſer abgekühlt. Noch größere Härte nimmt der Stahl an, 
wenn man Quedjilber als Härteflüjjigteit verwendet. — Um durd Ueberhitzen grob» 
förnig und mürb gewordenen (verbrannten) Stahl wiederherzuftellen, reicht e8 nach zuver⸗ 
läifigen Erfahrungen bin, denfelben drei oder vier Mal vorfichtig rothglühend zu machen 
und jedes Mal in kochendem Waſſer abzufühlen. Es find aber zu gleihem Zwece nod 
folgende Mittel angegeben und bewährt gefunden worden: a) 4 Theile gelbes Harz werden 
fein gepulvert in 2 Th. erhitten Fiſchthran eingetragen, und nad dem Schmelzen 
1Th. flüſſig gemachten Talgs Hinzugefügt. Das Stahlftüd (Meikel oder andere Werk— 
jeuge 3. B.) läht man braunwarım werden und dann in vorftehender Miſchung abkühlen; 
es wird hieranf zum zweiten Male glühend gemadt und im Waſſer wie gewöhnlich ge» 
bärtet. — b) Man jchmelze 3 Gewichtstheile reines Kolophonium in einem Tiegel und 
lege nah dem Flüſſigwerden unter langjamem Umrühren 2 Gewichtätheile gutes gefochtes 
Leindl zu; Anwendungsweile wie vorftehend. — c) 64 Th. doppelt-hromjaures Kali, 32 
bis 64 Th. Salpeter, 1 Th. Aloe (!), 1 Th. arab. Gummi, 2 bis 24 Th. Kolophonium, 
fänmtlih gepulvert und gemengt. Der Stahl wird ſchwach rothalühend gemacht, mit der 
Mihung beftreut, nohmals zum Rothglühen erhitt und in Waſſer abgelöjcht. Es wird 
gerühmt, dab diejes Mittel auch jehr gut zum Härten gefunder (vorher nicht verbrannter) 
Stahlgegenftände tauge, welche ſonſt — mie Prägftempel u. dgl. — wegen ihrer Dide 
leicht Härterifje anzunehmen pflegen. — 

Bei manden Werkzeugen (z. B. Gewindebohrern und Baden zum Schraubenfchneiden) 
it es von Vorteil, die Härtung auf eine dünne Oberflähen-Schicht zu beichränfen, weil 
darn die inneren mweichbleibenden Theile zur Stüte dienen und das Ausbrechen von Eden 
oder Kanten verhindern. Zu dieſem Behufe hat man erprobt einen Teig aus 10 TH. 
Ochſenklauen, 10 TH. Ehinarinde (wohl eben jo gut Eichenlohe?), 5 Th. Kochſalz, 5 Th. 
Blutlaugenfalz, 3 Th. Salpeter (ſämmtlich gepulvert) und 20 TH. grüner Seife zu be» 
reiten, das rothwarm gemachte Stahlftüd damit zu beftreichen, es abermals zum Rothe 
glähen zu erhiten und nun im Waſſer abzulöfhen. Die zweite Erhitzung darf nicht jo 
Karf fein wie die zum gewöhnlichen Härten erforderliche, jonft härtet fich auch das Innere. 
Das Anlaffen nah dem Härten unterbleibt hier. 

Beobfihtigt man ein Stahlftüd theilmeife zu Härten, fo wird nur der betreffende 
Theil geglüht und in das Wafler getaucht; man umfleidet auch wohl das Uebrige dicht 
mit Lehm, damit es bei dem Eintauchen nicht mit dem Wafler in Berührung kommt. 
Dünne Stüde oder dünne Theile eines Stüds härten fi ftärfer als dide, weil jene 
ſchneller von der Abkühlung durchdrungen werden. Da didere Stüde länger die Hitze 
halten, fo ift es auch gewöhnlich am zwedmäßigften, die dünnen Theile eines Stüdes 
werft einzutauchen, damit fie nicht Zeit haben, vorher abzufühlen; doch müſſen zumeilen 
Ausnahmen hiervon gemacht werden. — Sehr dide Stahlftiide härten fi) vorzugsweife 
äußerlich, wenig oder gar nidht im Innern, wohin die Abkühlung durch das Härte 
waſſer nicht fchnell genug eindringt. Ein deutliches Beiſpiel hiervon geben ganz ftählerne 
Chlagftöde (Feine Amboffe), welche durch längeren Gebrauh auf ihrer Arbeitsfläche 
(Lahn) vertieft werden. Dieſem läßt ſich vorbeugen, indem man, parallel mit der Bahn, 
auer durch den diden Körper ein etwas großes Loch bohrt; weil dann beim Härten auch 
bier dag Waſſer eindringen und die Abkühlung des Innern bejchleunigen Tann. 


Die ungleich große Aufammenziehbung in verichiedenen Theilen eines der Här- 
tung unterworfenen Gegenitandes (welche in ungleiher Dide, in ungleichförmiger Be— 
Ihaffenheit des Stahl, in ungleicher Erhitzung, in einer unzwedmähigen Art des 
Eintauchens ihren Grund haben kann) verurſacht ſehr oft eine Krümmung oder andere 
unwilllommene Formveränderung (das Werfen, Ziehen, Verziehen, voiler, de- 
jeter, distorting), oder gar Sprünge (das Reiben, cracking, elinking) — Borſten, 
Hartboriten, Därterilje, crevasses, gergures, criques, cracks), welche legtere zu« 
weilen jelbjt mit der gänzlihen Abjonderung, dem Losipringen einzelner Stüde ver- 
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bunden find. Solche Ablöiungen erfolgen nicht immer im Augenblide des Härten, 
jondern zumeilen erjt mehrere Stunden nachher, und oft mit joldher Gewalt, dab Das 
Wegfliegen der Stüde gefährlich wird, 

Bei Stüden von beträchtlicher Die ift das Riffigwerden eine leicht begreifliche 
Folge davon, daß das Innere noch heiß bfeibt und aljo ji nicht zufammengezogen Hat, 
während die äußere Schicht bereits fich verkleinern mußte, demnah zur zuſammenhän— 
genden Umkleidung des Kerns nicht mehr hinreicht, jedenfalls aber in eine Spannung 
geräth, welche leicht die Kraft des Zujammenhangs überwindet. — Die Erfahrung und 
Uebung des Arbeiters kann viel zur Verminderung oder Verhinderung des Werfen: und 
Reißens beitragen. So 3. B. darf man flache und dünne Gegenftände nicht mit Der 
Fläche, jondern muß fie mit einer Kante in das Waffer tauden; lange und dünne (aber 
nit flache) Stüde hält man beim Eintauchen vertifal. Gegenftände, an melden ganz 
dünne Theile neben ſehr diden liegen (wie 3. B. die Schneide und der Nüden eines 
Rafirmefjers, einer Säbelklinge) jentt man mit der didften Stelle (dem Nüden) voraus 
ein. Wollte man jolde Etüde mit der Schneide zuerft in das Waller tauchen, jo würde 
diefe — weil der dide und noch Heike Rüden ihrer plötzlichen Zujammenziehung nicht 
folgen fann — Querjprünge befommen; während bei dem umgelehrten Verfahren der 
Zujammenziehung des Nüdens dur den ſchwachen Widerftand der dünnen Schneide lein 
Hinderniß in den Weg gelegt wird. Defters hat die größere oder geringere Nähe des 
eingetauchten Stüdes an der Gefähwand einen bemerlliden Einfluß, indem dadurch zu 
beiden Seiten fih ungleih große (folglih mit ungleihem Abfühlungsvermögen begabte) 
Waſſermaſſen befinden. Das Werfen dünner flacher Gegenftände (Sägenblätter u. dgl.) 
ift auf feine Urt zu vermeiden. Zur Vermeidung des Reißens joll es dienlich fein, Das 
Stahlftüd vor dem Härten (kalt) fleikig zu Überhämmern oder durch Drud zu fompri- 
miren (3. B. Walzen, indem man fie paarweije in einert Geftelle gelagert raſch um ihre 
Achſe dreht, und oftmals harte Stahljcyienen zwiſchen denjelben durchgehen läht). — Wenn 
ein einjeitig mit Stahl belegtes eifernes Werkzeug (ein. Stechbeitel, Hobeleijen zc.) beim 
Härten fih krumm zieht, jo entfteht die Konverität auf der Stahljeite, weil dieje fich 
weniger zufammenzieht; die Eifenjeite hingegen wird fonfav. Gin jo geworfenes Stück 
läßt fich verbefjern, weil man un es gerade zu richten nur auf der Eifenfeite vorfichtig 
zu hämmern braucht, damit auch dieſe Seite noch etwas ausgedehnt wird. Dieſes Richten 
wird jedoch erft nah dem auf das Härten folgenden Anlafien (S. 8) vorgenommen. 
Wäre das Stüd im Härten auf der Eifenjeite fonver geworden — was fich zumeilen doch 
ereignet — So ift es nicht zu verbefjern, weil man hierzu auf der Stahljeite hämmern 
müßte, wo wegen der Härte des Stahls das Hämmern wirkungslos oder gar gefährlich 
if. — In gewiffen Fällen, wo nah der Natur des Stüds (3. B. bei Dredsler-Röhren, 
ftarfen Tiſchler-Hohleiſen, auch wohl bei halbrunden Feilen) das Krummziehen nad einer 
beftimmten Richtung ficher vorauszufehen ift, läßt man im Schmieden wiſſentlich das 
Stüd in entgegengefetter Richtung ein wenig krumm; dann zieht es ſich durch das Här— 
ten gerade, weil die entftehende Krümmung die ſchon vorhandene eben aufhebt. 

Ein wichtiger Umitand iſt die Entitehung von Glühſpan beim Härten, melche 
manche Gegenitände ganz verderben würde, wenn man ihr nicht nach Möglichkeit vor- 
beugte. Am meijten ſchadet natürlich der Glühipan, wenn. die Oberfläche mit feinen 
Hervorragungen oder Wertiefungen bededt ijt, welche unverjehrt bleiben jollen; 5. B. 
bei Feilen, gravirten Gegenitänden u. dgl. 

In ſolchen Fällen wendet man eine von folgenden Verfahrungsarten an: 
1) Man überzieht vor dem Glühen den Stahl mit einem Brei aus Noggenmehl und 
Kochjalzauflöfung, melden man durh Wärme darauf trodnen läßt. 2) Man wälzt 
das glühend gemachte Etüd vor dem Ablöjchen behende in einem Haufen geitoßenen 
trodenen Kochſalzes um, von welchem fich eine jchügende Arufte anhängt. 3) Man 
überzieht die Stüde vor dem Glühen mit weicher Seife. 4) Man bärtet dur Ein- 
jegen, d. b. bringt die Stüde in einer mit Lehm verjtrichenen eilenblechernen Büchie 
unter Koblenpulver (oder einem fein gepulverten Gemenge von 10 Th. ausgeglühter 
Holzkohle, 5 Th. Leder- oder Knochenkohle, 1 Th. Glanzruß) zum Glühen und löjcht 
fie wie gewöhnlih ab. In Betreff der Nr. 2 muß man fich erinnern, daß nicht nur 
Zuftzutritt, fondern auch Berührung mit Wafjer das glühende Eiſen oxydirt. 

Das Anlajien oder Nachlaſſen, auch Ablaſſen genannt, (recuit, tempering, 
letting down) benimmt, wie ſchon (S. 8) geiagt, den gehärteten Gegenjtänden deito 
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mehr von ihrer Härte und Sprödigfeit, je weiter die Erbigung fortichreitet. Es iſt 
darum nötbig, einen Mabitab für den Grad der Erbigung zu haben, und diejer findet 
fh alüdliher Weiſe in den jo genamten Anlauffarben (couleurs du recuit, 
tenpering colours). Erhitzt man ein blantes Stahlſtück allmälig, jo läuft es nad 
und°nach mit verichiedenen glänzenden Farben an, welche ihren Grund in einer 
ſdwachen, fortichreitenden Oxydation der Oberflähe haben. Dieje Farben dringen 
niht in das Innere, und laffen fich daher leicht wieder abjchleifen. Sie ſtehen ferner 
in feiner unmittelbaren Beziehung mit der Härte des Stahls; denn auch weicher Stahl, 
ja Schmiedeiſen und Gußeiſen (jedoch letztere beide weniger ſchön) laufen auf gleiche 
Weir an. Die Farben find nur eine Folge und ein Kennzeichen der jteigenden Die, 
und jogar diejes nicht mit größter Genauigkeit, denn verjchiedene Stabljorten erlangen 
eine gleiche Farbe bei etwas verichiedenem Hitzegrade; To dab der Arbeiter erjt jeinen 
Stahl in diefer Beziehung kennen lernen muß, um ihm mit Sicherheit den beabfich- 
figten Härtegrad zu ertbeilen. Die erſte Farbe, welche ericheint, ift die blaßgelbe 
oder hafergelbe und ftrobgelbe, und darauf folgen, mit allmäligen Uebergängen, 
Goldaelb, Duntelgelb, Morgenroth, Purpurrotb, Violett, Dunkelblau, 
Hellblau, Meergrün, zulegt Shwarzblau. Sodann wird der Stahl wieder 
weiß oder hellgrau; einen Augenblick ſpäter kommen die Hauptfarben in der näm- 
lien Ordnung zum zweiten Male, jedod nur auf jehr kurze Zeit; und endlich geräth 
der Stahl in's Glühen und wird ganz weich. E3 it ausichließlih die erjte Reihe 
der Anlauffarben, welche beim Naclaffen des gehärteten Stahls benugt wird. Die 
gelbe Farbe in ihren verjchiedenen Abftufungen wird meiſt denjenigen Werkzeugen ge 
geben, welche zur Bearbeitung der Metalle dienen, ferner den chirurgiſchen Inſtru— 
menten, Federmeſſern ꝛc. Die purpurrotbe, violette oder dunfelblaue Farbe bezeichnet 
een Härtegrad, bei weldem der Stahl ſich ſchon einigermaßen gut feilen läßt und 
eme ausgezeichnete Biegſamkeit und Elastizität befigt (Federhärte); dieſe Farben 
eignen fih daher für Uhrfedern, Holzjägen u. dgl. — 

Wenn der Stahl dur Erhiten eine gewifje Farbe angenommen bat, jo bleibt er 
dabei nicht ſtehen, auch wenn man ihn ſogleich vom feuer entfernt; denn die in dem 
Stüde enthaltene Wärme verurſacht no das Erjcheinen der nächftfolgenden Farben (der 
Stahl Läuft nad). Man muß daher den Stahl ungejäumt in Waſſer abkühlen, fobald 
die erlangte Farbe erſchienen ift; oder ihm ein wenig früher aus der Hitze nehmen, als 
jene farbe fich zeigt. Nach dem oben Gejagten erhellt, das im Allgemeinen 3. ®. gelb 
angelafjener Stahl härter ift, als blau angelaflener; daß aber eine Stahljorte bei der 
goldgelben Farbe eben jo hart fein kann als eine andere bei der ftrohgelben, eine Sorte 
bei der dunfelblauen Farbe eben jo hart als eine zweite bei der violetten Farbe u. ſ. f. 
Ungleihmäßige Erhitzung oder eine ungleiche innere Beihaffenheit des Stahls ruft au 
die Farben an verfchiedenen Stellen eines Gegenftandes ungleich ſchnell hervor, und bewirkt 
ein Hediges Anſehen. Es ift nicht ganz leicht, eine größere Oberfläche mit einer einzigen 
Farbe recht gleihmäßig anlaufen zu lafjen. Dies gelingt nur bei dem beften Stahle und 
bei jehr gleihmäßiger Erhigung, wie fie faſt nie über Kohlenfeuer, viel eher durch Hin- 
schen des Gegenjtandes über ein ftarf erhittes oder glühendes Eifenftüd, am beften mit» 
teift eines gejchmolzenen Metalles, worauf man den Stahl legt, auf nlühendem Kohlen: 
getübbe oder in heller Flamme zu erreichen ift. Nachitehende Heine Tabelle enthält die 
Angabe der vorzüglicgften Anlauffarben und der dazu tauglien Metallmifchungen: 


Varbe. | Metallmiſchung. 
Strohgelb ‚2 Theile Blei, 1 Theil Zinn. 
Duntelgelb | 2 " r ” 
Purpurroth 3 „ 1 
Violett 9 2 


Duntelblau Blei ohne Zuſahz. 

Lechdem man die Metallmiſchung in eine eiſerne Pfanne gegoſſen hat, welche von unten 

erwärmt werden Tann, Iegt man die Stahlwaren auf das erfaltete Metall und erhitzt 

dafielde, bis es auf der Oberfläche zu ſchmelzen anfängt, worauf man die Stücke weg— 

nimmt und — um das ſchon erwähnte Nahlaufen zu verhindern — in Waſſer ablöjcht. 
Man Hat empfohlen, die vorftehenden oder ähnliche Metallmiichungen in fleinen 

Stüdhen auf den Stahl zu legen, wenn er iiber Kohlenfeuer nachgelaflen wird, um aus 


* 
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dem Schmelzen derjelben den Eintritt der erforderlichen Temperatur zu erfennen, allein 
diejes Mittel ift unfider und aus mancherlei von jelbft verftändlihen Gründen für Die 
allgemeine Anwendung wenig geeignet. 

Wil man viele Heine Eiſen- oder Stahl-Stüdhen (wie Schrauben, Stifte u. dgl.) 
mit einander gleihmäßig anlafjen, jo legt man fie entweder auf eins der erwähnten 
Metallbäder oder auh nur auf ein von unten zu erhitendes Eiſenblech; oder in eine 
eifenblederne Trommel, deren Rauminhalt davon zu ?/, bis %/, gefüllt wird, und welche 
man dann über feuer (wie die befannten drehbaren Kaffeebrenner) jo lange als nöthig 
um die Achſe dreht. — Um Stahldraht in großen Yängen federhart zu maden, fann man 
das Anlafjen mit dem Härten verbinden und ſich einer Vorrichtung bedienen, in welcher 
der Drahtring auf einen Haſpel gelegt ift, von weldem man den Draht in horizontaler 
Richtung nach einem zweiten Hajpel führt, um ihn durch deſſen Umdrehung aufzuwickeln. 
Auf diefem Wege gebt der Drahtfaden zwiſchen zwei in einem Ofen liegenden und 
glühend erhaltenen Gußeijenplatten von z. B. 1,2 bis 1,5m Länge, hierauf zwijchen zwei 
ähnlichen, aber mittelft Wafjer gefühlten Platten hindurch. Die Platten jedes Paares 
berühren fi, enthalten aber pafjende Furchen zur Aufnahme des Drahtes. Gin drittes 
Plattenpaar iſt mäßig erhitt und dient zum Nachlaſſen. Statt des mittleren Paares 
mag man aud einen Waller: oder Delbehälter anbringen, um darin die Abtühlung zu 
bewirten. Cine ähnliche Einrichtung ift zum Härten und Unlafjen der Uhrfedern, Crino— 
linfevern, langen Bandjägenblätter zc. angegeben. t) 

Gegenftände, welche ungefähr eine Härte erhalten jollen, wie fie der dunfelvioletten 
Anlauffarbe entipridht, Lönnen dur das Abbrennen (flamber, blazing off) angelafjen 
werden, indem man fie mit Talg beſchmiert oder in Del eintaudyt (oder nad dem Härten 
in Oel oder Talg nur das Abwiſchen unterläßt) und jo lange über Kohlen erhitzt, bis 
jenes zu brennen anfängt. — Dünne Gegenftände (3. B. Sägenblätter) nehmen gelinde 
Federhärte an, wenn man fie rothalühend in gejhmolzenes Blei taucht, wodurd gleichſam 
Härten und Nachlaſſen in einer Operation ausgeführt werden; etwas größere (der gelben 
Anlaufjarbe entjprechende) Härte. ift zu erlangen, wenn man Sinn ftatt des Bleies an— 
wendet. 
Wird ein hartes Stahlftüd nur theilweife erhikt, jo wird es natürlih aud) nur an 
den erhigten Stellen weih. An vielen Werkzeugen müfjen einzelne Theile nachgelaſſen, auch 
wehl ganz weich gemacht werden, 3. B. an Feilen die Angel, an Bunzen, Meißeln u. dgl. 
das Ende, worauf mit dem Hammer geſchlagen wird (wenn nicht diefes Ende von Eiſen 
und der Stahl nur vorgeſchweißt ift), an Sägenblättern die Enden, welde zur Befeftigung 
durchlöchert werden. Bei kurzen und dünnen Stüden wird beim Erhiten des einen Endes 
leicht auch daS andere fo heiß, daß es fich ermweicht; man ftedt deshalb den Theil, der 
hart bleiben fol, in einen falten und feuchten Körper, z. B. in eine jaftige Nübe (jo bei 
Heinen Metallbohrern :c.). 

Bei Aexten, Beilen und dergleihen nrößeren Stüden, an welden der aus Stahl 
beftehende und zu härtende Theil der Mafje nur gering ift, fann das Nadlafjen als 
bejondere Arbeit eripart werden, indem man fie nur jomweit als der Etahl reicht in das 
Waſſer taudt; nah dem Herausziehen bewirkt die Hite des uneingetaudhten Theils (der 
aus Eifen befteht) das Nachlaſſen, worauf man im rechten Zeitpunkte daß Ganze im Waſſer 
untertaudht und jo der Erweichung ein Biel jest. In ähnlicher Art fann man auch ganz 
ftählerne Werkzeuge in einer Hite härten und anlafjen. 

Dünne Gegenjtände aus Stahl können, wenn fie beim Härten frumm geworden 
find, nah dem Anlaffen — bejonders jo lange fie heiß find — durch vorlichtiges 
Richten mit dem Hammer gerade gemacht werden, und man ijt jehr oft genöthigt, 
fich diejes Mittels zu bedienen. Die Möglichkeit davon beruht ganz allein auf der 
dur Anlaffen eintretenden Verminderung der Sprödigfeit (S. 9), welche jelbit bei 
nur gelb angelaufenem Stable ſchon jehr merklih ift. (Bergl. S. 13.) Ohne An— 
wendung de Hammers erreicht man bei zarten Stüden den Zweck dadurd, daß man 
fie dur Hin- und Herziehen der fonveren Seite auf einem beißen Eijenftüde erwärmt 
und dann eben dieje Ceite ſchnell mitteljt eines naſſen Läppchens fühlt. Das Richten 
fann mit dem Anlafjen jelbft verbunden werden, wenn man die Gegenjtände jcharf 
anipannt oder zwiſchen Platten einpreßt?) während das Erhigen ftattfindet. 


1) Bolyt. Journ. Bd. 158, ©. 36; Bd. 19%, ©. 19. 
2) Polyt. Eentr. 1851, ©. 657. — Brevets 1844, T. 22, p. 93, 
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Ter demiiche Unterſchied zwiſchen Roheiſen, Stahl und Schmiedeiſen berubt 
meientlih darin, daß zwar alle drei Verbindungen des (im Großen nicht darzu— 
elenen) reinen Eiſens mit Koblenstoff find, dab fie aber demielben 
in verichiedener Menge enthalten. Der Koblenftoff-Gchalt beträgt im Roheiſen 
meiſtentheils zwiſchen 3 und 5,5 Prozent, im Stahl 2%, bis an 2 Prozent, im 
Shmiedeifen böchitens */, oder *%/, Prozent, meift viel weniger. Graues und 
meibes Roheiſen find nicht ſowohl durch die Menge ihres Koblenitoff-Gehaltes, als 
durch den Umstand verichieden, daß im weißen aller oder fajt aller Kohlenſtoff gleich» 
mäßig durch die ganze Maſſe in chemiicher Verbindung enthalten, dagenen im grauen 
der größere Theil des Kohlenſtoffs der Eiſenmaſſe in Kleinen Theilchen (als jogenannter 
Grapbit) mechaniſch eingemengt it; weshalb eine dur Feilen, Schleifen ꝛc. blank 
gemachte Fläche von grauem Roheifen mit feinen (oft mur unter der Loupe erlkenn— 
saren) ſchwarzen Pünktchen bededt ericheint. Je mehr das Roheiſen und der <tahl 
Kohlenſtoff enthalten, deito jchmelzbarer find fie. Bei dem Stable hat die VBerm-hrung 
dei Koblenſtoff · Gehaltes und der Schmelzbarkeit einen geringern Grad von Schw.ih- 
sarkeit, aber die Fähigkeit eine größere Härte anzunchmen, zur Begleitung. Im Roh— 
en und Stahl iſt der Kohlenſtoff ein weientlicher Beitandtheil, durch milden die 
kigenſchaften des Materials hauptiächlich hervorgebracht werden; im Schmiedeiſen das 
gen kann der Kohlenstoff ganz fehlen, und dennoch kann das Eiſen ſehr gut ſein. 
Im Robetien find neben dem Koblenjtoffe immer noch mehr oder weniger kleine Bei— 
möhungen anderer fremder Subſtanzen vorhanden, welche aus dem Eiſenerze berrühren 
md die Beſchaffenheit des Eiſens modifiziren (Schwefel, Phosphor, Silizium, Mangan, 
tan, Chrom, Arjen, Zinn, Antimon, Kupfer, Aluminium, Magneftum, Kalzium), 
Im table fommen ebenfalls einige diejer zufälligen Verunreinigungen vor, jedoch in 
getingerer Menge. Gutes Schmiedeilen dagegen jollte nur reines Eiſen und eine ſehr 
getinge Menge Koblenftoff enthalten; ein Nüdhalt der oben genannten fremden Stoffe 
(der in den meiſten Sorten fich dennoch findet), it meiſt der Güte defjelben nachtheilig, 
wenn er auch jo wenig beträgt, daß er nur bei den genaueiten chemijchen Unter: 
uhungen entdedt werden fann. Ein Mangan-Gehalt (der im Roheiſen wohl bis zu 
7, und mehr, im Schmiedeijen bis zu faſt 2 Prozent vorkommt, im Stahl, wenn 
ikrhaupt vorhanden, jtet3 jehr gering it) ſchadet in feiner Weiſe. Es jcheint jogar, 
dab ein beträchtlicher Mangangehalt (20—30 Prozent) dem Schmiedeilen außergewöhn- 
he Zahigkeit, dem Stahl die möglichit große Härte zu verleihin vermag, — Wenn 
Em der Wirkung einer Säure ausgejegt wird, jo bleibt, indeffen das Metall ſich 
euilöjet, Kohlenſtoff mit ſchwarzer Farbe zurüd, und ijt deito bemerklicher, je größer 
Yıre Menge it. Deshalb erzeugt ein Tropfen Scheidewaſſer auf Roheiſen einen graue 
dwarzen, auf Stahl einen aſchgrauen, auf Schmiedeilen einen weißgrauen Fled. Sind 
(mie dies jo gewöhnlich der Fall ift) im Schmicdeifen oder Stahl Theile von vers 
ibidenem Kohlenſtoff · Gehalte mit einander vermengt, jo zeigt die abgefeilte, mit ver— 
dinnter Salpetere, Schwefel- oder Salzläure beftrichene und wieder abgewaſchene Ober— 
Tüte, dieſer Mengung gemäß, Streifen oder Fleden von hellerer und dunklerer Farbe, 
milde bei jchlechtem Schmiedeifen außerordentlich auffallend find. Man kann hierauf 
ein Verfahren gründen, um die Güte des Eijens zu prüfen (S. 8). 

Man hat die Menge des Kohlenftofis gefunden: im grauen Robeijen zu 1,50 bis 
6, im weißen zu 1,75 bis 5,93 Prozent; durchſchnittlich enthält daher weißes Roh— 

verglichen mit dem grauen, nicht weniger Kohlenftofi, jo daß im Allgemeinen die 

iedenheit der Eigenſchaften teineswegs von der Größe des Kohlenftofigehalts her— 
rührt, was ſchon der Umftand bemweift, daß das nämliche Roheifen arau oder weiß er— 
deinen Tann, je nachdem es jchnell oder langjam erfaltet ift (S. 5). Die Wähigteit, 
dur; longjame Wstühlung nad) dem Schmelzen grau zu werden, fehlt denjenigen 

Robeifenjorten, eg weniger al3 etwa 2,3 Prozent Kohlenftoff enthalten. — 
Nähere Angaben über die Menge des Sohlenftoffs in verſchiedenen Roheifengattungen: 
Epigeleifen 3,81 bis 5,93; Iudiges und blumiges 2,40 bis 5,05; weißgares 1,75 biß 
412; grelles 2,13 bis 4,20; Halbirtes 1,61 bis 4,77; graues 1,50 bis 6,05; jchwarzes 
3% bu 4,33 Prozent. — Im weißen Roheifen überhaupt ift gar fein oder nur ein 
Heiner Theil (jelten mehr als ein Bünftel) des Kohlenftoffgehalts ungebunden, d. h. 
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mechanisch eingemengt; im grauen beträgt der cingemengte Kohlenftoff meift über Die 
Hälfte und zuweilen bis 14/,, des gejammten Kohlenftoffgehalts, oder no mehr. Das 
halbirte Eifen hält in diefer Beziehung — da es ein Öentenge von grauem und weißent 
iſt — die Mitte zwifchen beiden, — Unter den Stahlforten ift regelmäßig der Gu &- 
ſtahl am fohlenftoffreichften (1 bis 11/, und jelbft 1%/, Prozent), er nimmt deshalb Die 
größte Härte an. Es jcheint, dag aud im Stahl nicht jelten ein geringer Antheil des 
Kohlenftoffs nur mechanisch eingemengt auftritt, was nad einigen Unterfuhungen jogar 
beim Schmiedeifen der Fall fein fol. Der Bellemer-Stahl enthält 0,11 bis 1,35 Proz. 
gänzlich hemijch gebundenen Kohlenftoff. — Einige Chemiker wollten au Stidftoff (der 
allerdings bei manden Analyſen gefunden wurde) als weſentlichen, d. h. nothwendigen 
Beftandtheil von Roheijen und Stahl anjehen; doc ift die Unhaltbarkeit diefer Meinung 
nachgewieſen. 

Nachdem der weſentliche Unterſchied zwiſchen den drei Arten des Eiſens in einer 
ungleichen Beimiſchung eines und deſſelben Körpers (des Kohlenſtoffs) gegründet iſt; 
ſo kann es nicht überraſchen, daß manche Sorten des Schmiedeiſens ziemlich dem Stahle, 
manche Sorten des Stahls dem Roheiſen, und umgekehrt, in ihren Eigenſchaften ſich 
nähern; kurz daß die Grenzlinien zwiſchen Roheiſen, Stahl und Schmiedeiſen ſich mehr 
oder weniger verwiſchen, und Mittelglieder oder Uebergänge gefunden werden, deren 
wahre Klaſſifikation einigermaßen zweifelhaft iſt. 

Man hat fi — ſowohl was die chemiſche Zufammenjegung (den Kohlenſtoffgehalt) 
als die davon abhängenden phyſiſchen Eigenicdhaften betrifft — die ſämmtlichen Abände— 
rungen des Schmiedeijens, Stahls und Roheiſens als Glieder einer einzigen 
großen Neihe vorzuftellen, von welcher die technijche Praxis zu ihrer abfichtlihen Erzeu— 
gung und Berwendung diejenigen ausgewählt und mit den obigen eigenen Namen belegt 
bat, in denen gewiſſe nützliche Eigenſchaften am entjchiedenften ausgeſprochen find, jo daß 
fie für beftimmte Zwecke vorzugsweiſe tauglich fi darftellen: die Mittel» oder Uebergangs— 
glieder haben zum Theil einen geringern, zum Theil gar feinen induftriellen Werth. Das 
chemiſch reine, fohlenftofifreie Eifen ift das Ideal des Schmiedeijens, welches noch bis 
gegen ?/, Prozent Kohlenftoif vertragen kann, ohne feine ſchätzbarſte Eigenſchaft, die Ge— 
Ichmeidigfeit und Formbarkeit, zu fehr vermindert zu jehen, wiewohl es defto härter ift, 
je mehr jein Kohlenſtoffgehalt fteigt, daher die Unterſcheidung in weiches (zäheres, bieg- 
—— und hartes (ſteiferes) Schmiedeiſen. Das Letztere wird, glühend in Waſſer 
abgelöſcht, ſchon etwas härter; aber die Eigenſchaft, ſich in brauchbarem Grade härten zu 
laſſen, erlangt es erſt bei einem Kohlenſtoffgehalte von mehr als 24. Prozent. Bis zu 
etwa 0,65 Prozent iſt es dann ein im gewöhnlichen Zuſtande noch ſehr geſchmeidiger, 
weicher Stahl, welcher aber nicht der größten Härtung fähig iſt und blau angelaſſen 
ausgezeichnete Federkraft äußert (Senſen-, Meſſer-, Sägen- und Feder-Stahl). 
Die Sorten mit mehr als 2, aber höchſtens 12,, Prozent Kohlenſtoff nehmen größere 
Härte an, find aber dagegen weniger zäh und elaftiich, übrigens noch gut ſchweißbar 
(hierzu gehören der Rajirmeljer-, Stempel» und Meißelſtahl, vom Gußftahl 
einige Sorten). Bei 13, Proz. Kohlenftoff ift der Stahl nur noch ſchwierig zu ſchweißen, 
aber läßt ſich ausgezeichnet härten (der befte, jo genannte unfchweißbare, Gußſtahl). Bei 
1,9 bi3 2 Proz. hört nicht nur die Schweißbarkeit, ſondern jelbft auch die Schmiedbarfeit 
auf: das Produft zerfällt glühend unter den Hammerjchlägen, läßt fi aber falt noch 
ausdehnen, und bildet den Uebergang vom Stahl zum weißen Roheijen, oder eigent- 
lich des Letztern Lohlenftoffärmfte Sorte, welche äußerſt hart, nicht jehr fpröde, unfähig, 
durch langjame Abkühlung nah dem Schmelzen grau zu werden, jchwerflüffig, zur Gicherei 
völlig untauglic, als Stahl eben jo wenig brauchbar, fait blos zum Berfriichen (Um— 
wandlung in Stahl oder Schmiedeifen) geeignet ift. Dann folgt das kohlenftoffreichere 
weiße Roheiſen, neben welchem die grauen Roheifenforten — mit der Fähigkeit des Ueber— 
gangs von dem einen ins andere — herlaufen; in diefem Abſchnitte liegen die zur Gießerei 
dienlihen Eifenarten. Den Schluß der Neihe madt das kohlenſtoffreichſte Roheiſen 
(Spiegeleifen), welches äußerſt hart und jpröde, am didflüffigften, nur zum Verfriſchen 
anwendbar ift, wie jchon ebenfalls das blumige und Iudige Noheifen, welche ihm unmit« 
telbar vorausgehen. — Zwiſchen dem Schmiedeifen und dem guten Stahle ftehen auf der 
Grenze die Eifenforten, welche als gutes Schmiedeifen zu hart, als Stahl noch zu ſchlecht 
(nicht genugfam härtungsfähig) find; zmifchen dem Stable und dem (weißen) Nobeilen 

ein Produkt, welches als eins oder das andere angejehen werden fann, aber zu unmittel- 
barer Verarbeitung fat feinen Werth hat (ftahlartiges Roheijen, wilder Stahl, 
Willerftahl, acier sauvage). 
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Nach dem Voritehenden it leicht zu begreiten, wie unter geeigneten Umftänden 
eine Art des Eiſens in die andere verwandelt werden kann. a. Schmiedeilen wird zu 
Stabl durh Aufnahme von Kohlenſtoff, indem man daſſelbe zwiichen „Pulver von 
Koble oder kohlenitoffhaltigen Körpern (Holzkohle, ſchwarzgebrannten Knochen, Ochien« 
Nauen oder Pferdehufen, verfohlten Hornipänen oder Xederichnigeln, Feilſpänen von 
grauen Roheiſen, Cyaneijenfalium) anhaltend glübt, oder in der Glühhige mit Kohlen— 
waſſerſtoffaas in Berührung läßt. b. Aus Schmiedeilen wird Roheilen, wenn mar 
eriteres mit einer genügenden Menge Koble zum Schmelzen-bringt. c. Aus Roheiſen 
bildet Ach Schmiedeilen durch Verluft des Kohlenſtoffs, bei längerem Schmelzen in 
Berührung mit einem Quftitrome und mit Eilenoryden. An diejem Falle verbrennt 
der Kohlenstoff auf Koſten des Saueritoffs der Luft und des Eiſenoxyds. d. Das Roh» 
eijen verwandelt fih in Stahl, wenn die unter c. bezeichnete Behandlung früh genug 
unterbrochen wird, um noch einen hinlänglichen Theil des Kohlenitoffs in Verbindung 
mit dem Eiſen zu laſſen. e. Selbit wenn Roheiſen nur unter Quftzutritt längere Zeit 
im Fluſſe erhalten wird, erleidet es jchon eine ähnliche, nur unvollkommenere, Verände- 
tung, wie die unter d. angeführte, indem e3 einen gewiſſen Grad von Geichmeidigfeit 
erhält, und dem Stable einigermaßen ähnlich wird. f. Weißes Roheiſen in Berüh— 
rung mit der Luft geglübt, wird durch Einwirkung des auf der Oberfläche entitehenden 
Glühſpans, welcher den Kohlenſtoff zum Theil orydirt (verbrennt), grau, weich, förnig, 
und weniger jpröd, kurz ſtahlahnlich. g. Stahl nimmt die Eigenſchaften des Schmied« 
eiſens an und verliert die Fähigkeit, ſich bärten zu laffen, wenn er ſehr ſtark oder zu 
oft wiederholten Malen geglübt wird. Man jagt dann, der Stahl jei verbrannt 
(brüle), und in der That beruht jene Veränderung auf einer mehr oder minder voll« 
ſtandigen Verbrennung des im Stable enthalten geweſenen Kohlenſtoffs. Dieje Erfah: 
rung iſt den Eijenarbeitern jehr wohl befannt, die fich deswegen hüten, den Stahl zu 
überhigen oder zu oft in das Feuer zu bringen, Von dem wirklichen Verbrennen ijt 
aber die (viel öfter vorfommende) uneigentlich ebenſo genannte Veränderung zu unter« 
Iheiden, welche in Folge zu ſtarken Glühens durch ein grobförniges Gefüge und auf- 
fallende Mürbheit ſich offenbart, ohne daß eine bemerfbare Minderung des Kohlenitoffe 
gehalts eingetreten ift (Ueberhigen des Stahls, ©. 9). h. Der Stahl verliert 
endlih auch Kohlenstoff und wird weicher, überhaupt dem Schmiedeifen ähnlicher, wenn 
man ihn zwiichen Feilſpanen von Schmiedetien (welche dabei Kohlenitoff aufnehmen) 
unter Ausichluß der Luft heftig glüht. Hierauf beruht das Entloblen, Decar- 
boniliren (decarbonisation, decarbonizing) oder Weichmachen (softening) der 
Stablplatten für den Stahlitih. Solche Platten haben vor Eijenbleh den großen 
Vorzug, daß fie (aus gejhmolzenem Stable, Gußitahl, bereitet) frei von unganzen 
Stellen find, und doch eben die Weichheit befigen können, wie Schmiedeiſen. 


Neuerdings und bejonders ſeit Verbreitung des Beſſemerprozeſſes neigt fi der 
Sprachgebrauch mehr und mehr dahin, daß unter Stahl nur diejenigen Eijenforten zu 
derfiehen find, welchen die Eigenjchaft der Hämmerbarkeit zulommt und die einen Schmelz⸗ 
ptozch durchgemacht haben, während als Schmiedeiſen alle diejenigen hämmerbaren 
Eiſenſorten bezeichnet werden, welche feiner Schmelzung unterlegen haben. Als äußeres 
Kenngeichen würde daher für den Stahl nur die (auf dem Bruch wahrnehmbare) Homo⸗ 
genität, welche eine Folge des Schmelzprozeſſes iſt, anzuſehen fein, während die Härtbar— 
fit gleichmähig dem Stahl wie dem Schmiedeiſen zukommen oder fehlen fann. Die heu- 
fige Induftrie liefert im Grumde zwei Reihen von ſchmiedbaren Eijenproduften, die ein— 
ander parallel laufen und fi nur durch ihre Herftellungsweije unterfcheiden, wie ſich 
annähernd aus folgender Ueberſicht ergiebt: 


Balenkegeholt. Reihe der Schmiedeijen. Reihe der Stahljorten. 

rozent. 

o di⸗e 0,15 Gewöhnliches Schmiedeijen Ganz weider Stahl. 
0,15 bis 0,45 Feinkorneiſen Weicher Stahl 
0,45 bis 0,55 Stahlartiges Eiſen Halbweicher Stahl 

Puddelſtahl 
0,55 bis 1,5 Gementftahl Harter Stahl 
Steyriſcher Stahl \ 
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Das Eiſen findet fih in der Natur in jehr vielen Mineralien; aber zur Gewin- 
nung des Metalles können ausjchließlih nur diejenigen Eijenerze gebraudt werden, 
welche das Eijen im orydirten Zuftande enthalten. 

Die verjchiedenen in denjelben enthaltenen fremden Beimiſchungen haben weſent— 
fihen Einfluß auf die Beichaffenheit und Güte des gewonnenen Eiſens. | 

Die Ausihmelzung der Erze liefert regelmäßig das Eiſen in Verbindung mit 
Kohlenitoff, als Rohe oder Gußeiſen. Aus legterem wird das Schmiedeiſen dargeitellt. 
Der Stahl wird theil3 aus Roheiſen, theils aus Schmiedeiſen bereitet 9). 


Nur ausnahmsweife wird Hin und wieder die Verſchmelzung der Erze jo geleitet, 
daß das Produkt diret eine Art Stahl (acier naturel, natural steel), mehr oder weni— 
ger von der Beihaffenheit des wilden Stahls (©. 16), oder gar ein unvolllommenes 
Schmiedeifen ift. Hier muß aud des neuerlid verjuchten Verfahrens gedacht werden, 
gepochtes mit Hofes» oder Anthrazit-Pulver gemengtes Eiſenerz durch Gtühen in ftehenden 
eifernen Röhren oder auf dem Herde eines Wlammofens *) zu reduziren und die jo 
gewonnene unzufammenhängende Echmiedeifenmaffe im Pubddelofen (S. 28) zufammten- 
zuſchweißen: es leidet feinen Zweifel, daß dieſe Methode nur bei jehr reinen Erzen aus- 
führbar jein kann. 

A. Darſtellung des Roheifens (Hohofen-Prozeh). — Die beramänniich gewon— 
nenen Gifenerze werden auf jehr einfache Weile aufbereitet, nämlich bloß durch 
Handihbeidung (triage & la main) und Klaubarbeit von den tauben’(nicht metall» 
baltigen) Gejteinjtüden oder der Gangart getrennt, und in Kleinere Stüde zerichlagen . 
Harte, jteinartige Erze werden hierauf in freien Haufen (en tas), oder zwiſchen Mauern 
(in jogenannten Röftjtadeln), oder in Oefen geröſtet (griller, grillage, roasting. 
caleining), d. h. der Hitze ausgelegt, theils um die Stüde mürbe zu machen, theils 
um flüchtige Stoffe (Waſſer, Kohlenjäure, Schwefel) auszutreiben. Nach dem Röſten 
werden die Erze abermals mit Handhämmern zerichlagen, oder jtatt deijen gepocht, 
auch wohl in Badenquetjchen oder zwilchen gußeilernen Walzen (Quetſchwerk, 
machine à broyer, erushing machine) zerdrüdt, und dabet die nicht gehörig geröſteten 
Stüde ausgeleien, die man zu einer neuen Röftung bei Seite legt. Jedenfalls wird 
die Zerfleinerung nur bis zum brödeligen Zuſtande getrieben, weil pulverige Erz- 
maſſen den Schmelzofen zu dicht anfüllen und darin entweder zu Klumpen zufammen- 


1) Karſten's Metallurgie, Bd. III. und IV. — Dumas, Bd. IV. — Technol. 
Encykl. Bd. V. und XXI. Artilel: Gijenhüttenfunde, Bd. XV. Urt. 
Stahl. — Karſten's Eifenhüttenfunde, bejonders Bd. III. und IV. — C. F. 
A. Hartmann, Lehrbud der Eijenhüttenfunde, 2 Abteilungen, Berlin 1835, 
1834. — Le Blanc und Walter, Praftifhe Eifenhüttentunde, deutich bear- 
beitet von E. Hartmann, 2 Theile und 3 Supplementhefte, Weimar 1837 — 41; 
Fortfegung unter dem Titel: Pralt. Eifenhüttenktunde von E. Hartmann, 3. 
und 4. Theil, 1843—46. — B. Valcrius, Theoret. prakt. Handbuch der 
Roheifen- Fabrikation, deutih von E. Hartmann, Freiberg 1851; Ergänzungs— 
heft 1858. — B. VBalerius, Theoret. praft. Handbuch der Stabeifen-fzabrifa- 
tion, deut von C. Hartmann, Freiberg 1845; zwei Ergänzungsbefte 1848, 
1851. — €. Hartmann, Praktiſches Handbuch der Roh» und Stabeijen-Fabri- 
tation. 2. Aufl. Leipzig 1857. — Die Fortiritte des Eijenhittengewerbes in 
der neuern Zeit. Bon E. Hartmann. 6 Bde. Leipzig 1858—63. — Hand 
buch der Eifenhüttengewertsfunde. Bon C. Hartmann. Leipzig 1860. — 
Flahat, Barrault und Petiet, die Fabrilation des Eiſens. Aus dem 
Franzdf. Luttich und Leipzig 1851. — Das Eifenhüttenwejen in Schweden. 
Bon P. Tunner. Freiberg 1858. — Die Stabeijen- und Stahlbereitung in 
Friſchherden, oder der mwohlunterrichtete Hammermeifter. Bon P. Tunner. 
2 Bände. reiberg 1858. — Metallurgy. Iron and Steel. By John 
Percy. London 1864. — %. Percy. Wusführlices Handbud der Eifen- 
hüttentunde. Bearbeitet von H. Wedding. Braunſchweig 1865. — 8. Jor- 
dan, Album du Cours de Metallurgie. Paris 1865. — Funk und Win- 
zer, die Georgs-Marienhütte bei Osnabrüd, Hannover 1872. 

2) Rolyt. Journ., Bd. 132, ©. 32. 
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baden oder zwiſchen den Kohlen durchrutſchen würden. Die Erze werden bietauf mit 
Hoftohlen, Steinfohlen oder Hofes — nur jelten und ausnahmsweile unter Mitbe— 
zugung von Dolz oder Torf — in dem Hohofen (haut fourneau, high furnace, 
Hast-furnace)?) verſchmolzen. Diejer ift ein, bis gegen 20, zuweilen bis 39 m hoher 
mit Harfem Gemäuer umgebener Schachtofen, defjen innerer Raum (der Kernidbadt, 
care, cheminee, fire-room) im Wejentlichen die Gejtalt zweier, mit den Grundflächen 
an einander gefügten, abgejtußten Kegel hat. Der untere diejer fegelförmigen Räume 
üt bedeutend niedriger als der obere. Die oberjte Deffmung des legtern beißt die 
Gicht (gueulard, mouth). Bon der Gicht abwärts erweitert fich der Schacht. Die 
Gegend, wo die Grundflächen der zwei Hegel an einander ftoßen, und folglich der 
Nemibaht den größten Durchmeſſer hat, wird der Kohlenſack (ventre, beily) ge 
nannt. Die Innenfläche der Ofenwand, von dem Koblenjade abwärts, (alio 
der untere von jenen beiden hohlen Segeln) heißt die Raſt (etalages, boshes). Won 
dem untern Ende der Rait an zieht fich der Raum noch mehr zujammen, umd bildet 
bier das Geſtell (ouvrage, hearth), deijen unterjter Theil (der Eiſenkaſten, creuset, 
crucihle), daS geichmolzene Eilen aufnimmt und mit einem, zum Theil außerhalb des 
Shabtes befindlichen Raume (dem Vorberde, avant-creuset, breastpan) zujammene 
bänat, jo daß auch in dem legtern das Eiſen ſich verbreitet. Vorn oder außen wird 
ver Vorherd durch den Wallftein (dame, dam) begrenzt, in welchem ein Spalt 
(der Stich, das Stichloch, oeil, trou de coulee, tap hole, tapping hole) angebracht 
wird, Während des Schmelzens iſt das Stichloch mit Geſtübbe verjtopft, und nur um 
das Eiſen abzulaffen wird dafjelbe aufgeitoßen. In den Raum des Gejtelles über dem 
Erienfaften führen zwei einander gegenüber befindliche Deffnungen, durch welche von 
Kaftene oder Zylindergebläjen der Wind in den Ofen geführt wird (die Formen, 
tugeres, toyers). Der Theil des Geſtells über den Formen, bis zum untern Anfange 
der Rait, heißt das Obergeitell; der Theil unter den Formen (bis zur Sohle oder 
zum Boden des Eiienfajtens) das Untergeitell. Der Shmelzraum ijt die Gegend 
in der Höbe der Formen, wo die größte Hitze berricht und die Ausichmelzung des 
Eiiens beendigt wird. Die vordere Seite des Gejtells, wo der Vorherd fich befindet, 
tührt den Namen Brujt (poitrine, breast), Das Gejtell wird aus feuerfejten ber 
hauenen Sandfteinen, Gneis, Talkichiefer ꝛc. aufgelegt (Steingejtell) oder aus feuer. 
feſten mit Quarziand vermengtem Thone geftampft (Majjegeitell). Der Kernſchacht 
wird ebenfalls aus Bruchiteinen, der obere Theil deifelben (in welchem die Dige ge- 
tinger ift) aus Ziegeln gebildet. Die äußerjte Umfafjung des Ofens iſt das Rauh— 
gemäuer (der Mantel, manteau, mantle), welches von Bruchiteinen oder Ziegeln 
aufgetührt wird und mitteljt durchgehender ſtarker Eijenitangen Befeſtigung erhält. 
In demjelben find Gewölbe angebracht, weldhe bis an den Kernichacht zu den Formen 
(Sormgewölbe, encorbellement des soufflets, twyer arch) und zum Vorherde 
führen (Arbeitsgewölbe, encorbellement de la tympe, tymp arch, working 
arch, fold, fauld). Das Mauerwert zwiſchen Rauhgemäuer und Kernſchacht (der 
Raubihadht, chemise, muraillement, rough-walling, outside-building) läßt Zwiſchen⸗ 
räume (Füllungen), welche entweder leer gelafjen oder mit ſchlechten Wärmeleitern, 
als Schladen u. dgl. gefüllt werden. 
Ver neu aufgeführte, oder nach längerer Gebrauchszeit im Geftelle ausgebeſſerte 
(jugeitellte) Hohofen wird langjam und vorfichtig angewärmt, indem man in das 
\ Feuer macht, den Kernſchacht durch die Gicht mit Kohlen füllt, und das Gebläje 
in Gang jegt. Fernerhin wird jchichtenweie (in fogenannten Gichten, charges, 
charges) abwechielnd die Kohle und die Beihidung in dem Make durch die Gichte 
ung aufgegeben, al3 der Anhalt im Ofen niederfinft, jo daß legterer jtets biz zur 
— — —— 


1) Kunſt- und Gewerbeblatt, 1850, S. 403. — Polyt. Journ., Bd. 144, S. 265, 
338. — Hlitte, 1860, Taf. 35; 1861, Taf. 15 a—r; 1862, Taf. 4; 1865, Taf. 
8; 1871, Taf. 4. — Wiebe Sfiggenb. Heft 2, Taf. 1,2. — Genie ind. T. 
26, p. 86. — Jobard, Bulletin, T.42, p.1. — Armg. Publ. ind. T. XVII., 
p. 332. — Bolyt. Gentr. 1867, ©. 732; 1870, ©. 1681. 
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Gicht gefüllt bleibt. Unter dem Namen Beſchickung verſteht man das Erz, welchem 
— um die damit vermengte Gangart vollfommener in Fluß zu bringen — mehr oder 
weniger von jolben Zuſchlägen oder Flüſſen (fondant, u) zugelegt wird, welche 
jenen Zwed befördern. Die Zujchläge müflen von verichiedener Art jein, je nahdem 
die Gangart des Erzes beſchaffen iſt: man gebraucht Kalkitein, Flußſpath, Quarz, 
Thon, Mergel u. ſ. w. Das Erz erhigt fich beim allmäligen Niedergehen durh den 
Dfen, und wird bei jeinem Vorrüden gegen den Schmelzraum reduzirt, d. h. der 
Sauerstoff des Eijenorydes verbindet fich mit der Kohle und entweicht als Kohlenormd= 
gas, während das Eijen, mit Kohlenſtoff verbunden, als geichmolzenes Roheiſen hinab— 
tropit, und fich in dem Eiſenkaſten und Vorherde jammelt. Zu gleicher Zeit ſchmelzen 
die Erden der Gangart mit den Zuichlägen, und bilden die Schlade (scorie, laitier, 
slag, cinders), eine glasartige Maſſe, welche über den Walljtein von jelbit abfließt 
oder abgezogen wird, Wenn fich eine hinlänglihe Menge Eiſen geſammelt bat, wird 
es aus dem Vorherde durch Deffnen des Stichloches abgeitochen, oder zur Gießerei mit 
eiiernen Kellen ausgeihöpft. Das Abſtechen (Abitich, coulée, running off, tap- 
ping) fann in 24 Stunden 1, 2 oder 3 Mal Statt finden. Der Betrieb eines Dfens 
dauert ununterbrochen durch mehrere Jahre (15 Monate bis zu 5 oder 8, in einzelnen 
Fällen jelbit 20 Nahr, bei Holztohlenbeihidung im Allgemeinen kürzer als bei An— 
wendung von Hofes), bis eine Ausbefjerung nöthig wird. Wenn eine ſolche Kam— 
pagne zu Ende it, wird der Ofen ausgeblaſen (mettre hors, to blow-down), 
indem man zuletzt bloß Kohle (ohne Erz) aufgibt bis alles Erz durchgegangen it, und 
damit den Ofen erfalten läßt. Die Beihaffenheit des erzeugten Eifens und der Schlade, 
woran man den Gang (allure, working) des Ofens erkennt, hängt, für einen und 
denjelben Ofen, ab von der Beihaffenheit des Erzes, von der Art und Menge der 
Zuichläge, dem Verhältniſſe zwiichen der Menge der Kohlen und des Erzes, der Stärke 
des Windes, Hiernach iſt der im Ofen erzeugte Diggrad, jo wie die Art und Menge 
fremder Beimiſchungen, welche das Eijen aufnimmt, verichieden; und es ift die nicht 
leichte Aufgabe des Hüttenmannes, dieje Umstände fo viel als möglich in jeiner Ge- 
mwalt zu haben. Man jagt der Ofen jei in gutem oder garem Gange (Gar- 
gang, allure röguliöre, healthy state), wenn die Neduftion des Erzes vollitändig 
it und ein (weißes oder graues) Eiſen mit gehörigem Kohlenſtoffgehalte entiteht, und 
unterjcheidet im Bejondern nach dem höhern oder geringern Hitzgrade den beißen, 
bigigen Gang (allure chaude, hot working), welcher graues Eiſen liefert, und 
den falten Gang (allure froide, cold working), wobei weißes Eijen ſich erzeugt. 
Dagegen entiteht beim Rohgange (rohen, ſcharfen oder überjegten Gange, 
allure irröguliere, irregqular working), welcher gewöhnlich in einem Uebermaße der 
Erzbeſchickung gegen die Kohlen begründet ift, unter unvollitändiger Reduktion ein an 
Kohlenstoff armes weißes Eiſen und eine ftarf eiienhaltige Schlade. 

Die Hohofenjhladen werden zu manderlei Zweden !) benutzt, namentli zur 
Bereitung einer Töpferglafur und des grünen Bouteillenglajes; in eijerne Formen zur 
Geftalt großer Mauerziegel gegofien, bat man fie ftatt dieſer letiteren angewendet 
(Schladenfteine); gepodt dienen fie al3 Baufand, zum Beſanden der Wege x. In 
dem hierzu erforderlichen förnigen Zuftande erhält man fie ohne mechanische Arbeit, wenn 
man die flüffige Schlade direft aus dem Hohofen, zulammen mit einem Waflerftrome, 
dur eine Rinne in einen Sammelbehälter laufen lärt, wobei die plögliche Abkühlung 
das Zerjpringen in Heine Theile veranlaft. Langſames Erkalten bei hohem Drud erhöht 
zuweilen die Freftigfeit der Schladen in ſolchem Maße, daß ihre Anwendung als Chaufiee- 
Baumaterial zuläjfig wird. Fertheilt man die noch flüjfige Schlade mittelft eines kräftigen 
Luftitromes, jo erhärtet ſie in Form einer feinfafrigen Mafie (Schladenmwolle), deren 
Anwendung zur Umhüllung von Dampfleitungsröhren mit Erfolg geichehen ift. 

Von großer Wichtigkeit ift die Erfahrung, daß eine bedeutende Erjparung an Kohlen 
und eine Vermehrung der Eiſenproduktion entfteht, wenn die Gebläjeluft vor ihrem Eins 
tritte in den Ofen (auf 130 bis 6000 C.) erhigt wird. Diefe Erhikung wird in weiten 
eijernen Röhren bewirkt, durch welche die Luft ftreicht, und welche man entweder über 


1) Ztſchr. d. Jung. 1868, ©. 31. — Bolyt, Journ. Bd. 186, ©. 333. 
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der Gichtflamme des Hohofens felbft, oder in befonders dazu angebrachten Defen mittelft 
Steinlohlenklein zc, heizt ?). 

Das bei heifem Winde gewonnene, heiß erblafene Eifen (hot blast iron) ent» 
bält unter übrigens gleihen Umftänden mehr Stohlenftoff und mehr Silizium als das 
von Falter Windführung (das kalt erblajene, cold blast iron); aud ift in der 
Regel das erftere weniger feft (mürber), daher minder geihägt. — —— das Roheiſen 
mist aus dem Hohofen vergoſſen, ſondern zum Umſchmelzen für die Gießerei oder zum 
sriiden (zur Verarbeitung auf Stahl oder Schmiedeifen) beftimmt wird, läßt man es 
beim Übjtehen in fyormen von Sand und Kohlenſtaub laufen, worin es die Geftalt 
muldenförmiger Blöde (Flojien, saumons, piys) oder dider Stäbe (Barren, Gänze, 
gueuses) annimmt; oder man bildet daraus Platten (Blatteln, blettes), indem man 
das in einer Grube gejammelte Eijen mit Wafjer begießt, die erftarrte Krufte abhebt 
(Blattelbeben), und dies bis zur Aufarbeitung der Maſſe wiederholt. Zuweilen läßt 
mean das Metall in eine große flache Vertiefung auf dem mit Sand bededten Boden des 
Hüttenraums fliehen, worauf ed durch aufgegofienes Waſſer abgefchredt und mittelft großer 
Hämmer oder einer aus der Höhe herabfallenden ſchweren eijernen Kugel in Stüde zer- 
dlagen wird. Das in den Hohofen-Scladen Lörnerförmig eingefchloffene Eifen wird, 
wenn defien Menge die Arbeit lohnt, durh Pochen und Schlämmen (Wajhen) gewonnen: 
Waſcheiſen. — Zur Erzeugung von 100kg Roheiſen find 70 bis 300ks# Holzkohlen, 
eder 85 bis 500kg Stofes, oder 150 bis dHUkE Steinkohle (dieje ftets mit heikem Winde) 
erforderlich. In den beften und größten engliſchen Hohöfen mit jehr ftark erhigtem Wind 
verbraucht man nicht über 112kg Koles. Der Brennftoffaufmwand ift für graues Roheiſen 
mas aröber als für weißes, im Allgemeinen defto größer, je jchwerjchmelzender und 
eifenreiher die Erze find, aud) in niedrigen Oefen größer als in hohen. Dagegen zeigt 
fh, bei forgfältigem Betriebe, eine merkwürdige Uebereinftimmung des Verhältniſſes 
zwiihen dem Gewichte des verbraudten Brennftofis und dem Gewichte der Beſchickung, 
Nöllerung (d. b. Erz und Zuſchläge zufammengenommen), indem auf 10046 Beſchickung 
ichr regelmäßig 36 bis 39k6 Holzkohlen oder 38 bis 43k6 Kokes erforderlih jind. — 
er —— liefert, je nach Größe und Betriebsweiſe, wöchentlich 500 bis 10000 Zentner 
Roheiſen. 

Die in den Hohöfen aus dem Brennmaterial entwickelten Gaſe find zu großem 
Theile brennbar und bilden, indem fie aus der Gicht abziehend im glühend heiken Zu— 
Kande mit der Atmoſphäre in Berührung kommen, die jehr bedeutende Gichtflamme. 
Es iſt Schon erwähnt, wie man zum Theil diefe Flamme zur Erhitzung der Gebläfeluft 
benutt; eine weit ausgedeöntere und wichtigere Anwendung der Hohofengaje (Gicht— 
aaje) hat man aber dadurch erreicht, daß man fie unentzündet unterhalb der (alsdann 
verihlofienen) Gicht jeitwärts (durch gemauerte Kanäle oder weite eilerne Nöhren) aus 
dem Ofenſchachte ableitet?) und zur Erhitzung des Gebläfewindes für die Hohöfen felbft®) 
oder zu Heizungen für andere Jwede des Hüttenmwejens (Umfchmelzberde, Friſchfeuer, Glüh— 
Öfen :c.) gebraudt. Man ift jogar noch weiter gegangen und bereitet öfter zu gedachten 
Sweden brennbares Gas eigens aus Torf, Steinfohlentlein oder Braunfohle in bejonderen 
Defen (BassGenerator, gazeificateur, yenerator-furnace), weil die Heizung mit Gas 
mande Bortheile gegen die direkte Anwendung eines feften Brennftoffes gewährt®). Die Hoh— 


1) Ueber den Betrieb der Hohöfen ꝛc. mit erbitter Gebläfeluft. Yon E. Hartmann. 
6 Hefte, 8. Quedlinburg u, Leipzig, 1834—41.— v. Herder, die Anwendung 
der erhitten Gebläfeluft im Gebiete der Metallurgie. Herausgegeben von F. 
Th. Merbad. Leipzig 1840. — Kunſt- und Gewerbeblatt, 1850, ©. 410. — 
Bolpt. Eentr. 1851, ©. 289. — Brevets LXXVIII. 10. — Génie ind. XI. 52; 
XXII. 123. — Bolyt. Journ. Bd. 127, ©. 261. Bd. 146, ©. 203; Bd. 162, 
©. 270; Bd. 201, ©. 114; Bd. 198, ©. 131. — Jobard, Bulletin, T. 39, 
hi 16. — J. Lovethian Bell, Ueber die Entwidlung und Verwendung der 
un - —⸗ von verſchiedenen Dimenſionen. Deutih von P. Tunner. 

piig . 

?) Zeitichr. d. Ing. 1858, ©. 14, 286; 1861, &.303; 1862, S. 459; 1863, ©. 433. 

») Armengaud, VIII. 260. 

+) 6. Hartmann, Ueber den Eifenhüttenbetrieb mit den aus den Hohöfen zc. ent» 
weichenden und aus feften Brennmaterialien erzeugten Gafen. 8. Quedlinburg 
und Leipzig, 3 Hefte, 1844—50. — C. Zerrenner, Einführung, Fortſchritt 
und Jetziſtand der meiallurgiſchen Gasfeuerung im Kaiſerthum Oeſterreich. Wien, 


22 Eiſenfriſchprozeß. 


ofengaſe ſind bei verſchiedenen Oefen, und auch in verſchiedener Höhe unter der Gicht 
bei demſelben Ofen, von verſchiedener Zuſammenſetzung, enthalten in 100 Raumtheilen 
des trodenen (d. h. bei der Analyſe von Waſſerdampf befreiten) Gemenges an bren n— 
baren Gasarten zuſammen 16 bis 49 Raumtheile. — 

Hier muß der Vorſchlag erwähnt werden, die Redultion der Eiſenerze ohne Schmel— 
zung oder Sinterung in einem Schadhtofen, und das dann als befondere Operation fol- 
gende Schmelzen zu NRoheifen entweder im Hohofen oder in einem Ylammofen mit Gas— 
heizung zu bewirken). 

B. Darfiellung des Schmiedeiſens aus dem Roheifen (Friſchen, Friſch— 
prozeß, alinage, refining.) — Zum Friſchen, d. h. zur Umwandlung in Schmied» 
eiſen, eignet fich vorzugsweile das weiße Roheiſen, weil es vor dem Schmelzen fich 
erweicht und einen gleichlam teigartigen Zujtand annimmt, der für das Verfahren 
beim rischen jehr wichtig und günftig ift, beim grauen Roheiſen aber nicht in Dem 
Make eintritt, Unter den Abänderungen des weißen Roheiſens find wieder jene mit 
geringerem Koblenitoff-Gehalte, welche ſchon gewiffermaßen eine Annäherung zum 
Stable zeigen, am tauglichiten. Graues Roheifen wird deshalb gewöhnlich (wenn man 
e3 überhaupt verfriicht) einer Vorbereitung unterworfen, welche darin beitebt, daß man 
e3 auf eine der folgenden Arten in weißes Roheiſen verwandelt (Weißmachen, 
Weißen): a, durch Ablöjchen des aus dem Hohofen fließenden Eiſens mit Waſſer, 
was aber nur eine jehr unvollfommene Wirkung hat; b. dur Körnen oder Granu— 
liven, indem man das Eijen in einem dünnen Steome in (durch Rühren) ſtark be> 
wegtes Waffer fließen läßt, wobei es fich in fleine Klumpen verwandelt, welche voll- 
ſtändiger durch und durch weiß werden; c. dadurch, daß man es in eine vor dem Hoh— 
ofen im Zande gemachte Grube leitet, es mit Waller begießt, die eritarrte Oberfläche 
als eine Scheibe abhebt, und diejes Verfahren (Scheibenreißen, Blattelheben, 
S.21) immer wiederholt. Die Scheiben werden jodann gewöhnlich gebraten (rötir, 
rötissage), d. h. durch zwölfjtündiges mäßiges Glühen unter Luftzutritt, in eigenen 
Bratöfen oder Bratberden, eines Theils ihres Kohlenſtoffs beraubt; d. durch Um— 
Ihmelzen (Hartzerrennen, mazöage, mazage) in einem Herde (Dartzerrenn- 
herd) und darauf folgendes Scheibenreißen. Durch das Umjchmelzen wird vorzüglic 
die Orpdation und Abſcheidung des Mangans und Siliziums bewirkt; e. durch Um— 
Ichmelzen mit gleichzeitiger Einmirkung eines Windftromes (allenfalls auch noch eines 
Waflerdampfitromes) auf das geihmolzene Eifen, um einen Theil des Kohlenſtoffs zu 
verbrennen, Weißen, einen, finage, fining, refining (in Flammöfen, jogenannten 
Raffinir» oder Feineiſen-Feuern, Weißöfen, finerie, fourneau d’affinerie, 
refinery furnace, running-out fire, run-out furnace,?), deren Erzeugniß alsdann 
Feineiſen, Yeinmetall, mazee, fin metal, fine iron, fine metal, genannt wird). 
Bei legterwähnter, auch für die gewöhnlichen (fohlenitoffreicheren) Sorten des weißen 
Roheiſens üblichen Behandlung geben, in Folge nicht unbedeutender Eifenorydation, 
etwa 10 bis 15 Prozent vom Gewichte de3 Roheijens ab, und die Operation erfordert 
auf 100k8 Roheiſen 20 bis 32% Koles. 

Das Friſchen felbit (auh Weichzerrennen genannt, injofern das Roheiſen 
durch Hartzerrennen vorbereitet ift) beruht auf einer Orydation oder Verbrennung des 
im Roheiſen enthaltenen Kohlenftoff?3, wozu man zwei Mittel anwendet, nämlich die 


1856. — F. Steinmann, Kompendium der Gasfeuerung in ihrer Anwendung 
auf die Hütteninduftrie, Freiberg 1868. — M. F. Krans, Etude sur le four 
à gaz et A chaleur rögenerde de M. Siemens. Bruxelles 1869. — Polyt. 
‚Gentr. 1851, ©. 469, 553. — Bolyt. Journ., Bd. 120, ©. 272, 338. — Hütte, 
1855, Taf. 4. 

1) U. Gurlt, Die Roheijenerzeugung mit Gas, oder die Verhüttung der Eifenerze 
n zen Benugung des Brennmaterials. Preiberg 1857. — Armengaud, 
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2) Wiebe, Handbuch der Maſchinenkunde, Bd. I. (Stuttgart 1858) S. 80. — 
Polyt. Journ., Bd. 147, ©. 292; Bd. 148, ©. 409; Bd. 153, ©. 138; Bd. 174, 
S. 32. — Bolyt. Gentr, 1858, ©. 666; 1862, S. 967; 1864, ©. 1640. 
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Wirkung eines ſtarken Luft ⸗ oder Windſtromes und die Zumiſchung von Friſchſchlacken, 
welche viel Eiſenoxydorydul enthalten, deſſen Sauerſtoff ſich mit dem Kohlenſtoff ver- 
bindet. Es wird entweder in Friſchherden (Friſchfeuern, forge, forge) oder In 
Flammöfen (Ruddlingofen, Puddelofen, fourneau & puddler, puddling 
furnace) vorgenommen. 

a) Das Frijchen im Herde (Herdfriiherei)t) wird mit Holzlohlen (hin und 
wieder mit getrodnetem oder gedörrtem Holze) verrichtet, und liefert metitentheils ein 
reinered und zäheres Eijen als das Ofenfriichen. Der Friſchherd iſt eine große Eſſe 
mit zwei Blasbälgen, in welcher der Raum zur Aufnahme des Eiſens dur Kohlen- 
löſche (fraisil) oder (öfter) durch einen von gußeiſernen Platten (Zaden, Friſch— 
jaden, taques) zujammengeiegten Kaiten oder Tümpel (foyer, creuset) abgegrenzt 
vird. Man füllt den Tümpel mit Koblen, läßt die Blasbälge an, und bringt nun 
änen Robeiienblod (eine jogenannte Eiienganz, Ganz, gueuse, pig, 5.21, welche 
75 bis 150%8 wiegt) auf den Punkt der größten Hige vor dem Winde. Der Lufte 
from orydirt bier einen Theil des Eiſens, während ſchön etwas Kohlenitoff aus dem— 
ielben verbrennt. Das Eiien fließt, jowie man die Ganz weiter in das Feuer rüdt, 
allmälig in den Tümpel hinab und ftellt nun ein fait teigartiges Gemenge von oxy— 
dirtem und von fohlenjtoffhaltigem Eiſen dar. Die Beſtandtheile dieſes Gemenges 
wirken auf einander ein, indem fi der Saueritoff des orpdirten Theil mit dem 
Roblenitoffe der übrigen Maſſe vereinigt und Kohlenorydgas bildet, welches verbrennt. 
Die Maſſe wird dann ein Mal oder öfter aufgebrochen, d.h. mit Hülfe von Brech- 
fangen aufgehoben, und neuerdings vor dem Winde eingejchmolzen. Das feines 
Roblenitoffs beraubte Eifen büßt die Schmelzbarfeit ein in dem Maße, wie das Friſchen 
jortihreitet, und bildet endlich nur noch einen weichen Klumpen von Schmiedeijen, eine 
jogenannte Quppe (Friihluppe, loupe, bloom), welche aus den Feuer gezogen und 
unter einem vom Waſſer bewegten großen Hammer ausgejchmiedet wird. Während des 
Friſchens iſt ein Theil des orydirten Eiſens mit Kieſelerde, Thonerde u. ſ. w. (welche 
legtere durch Orpdation des im Roheiſen enthaltenen Siliziums, Aluminiums ꝛc. ent 
fanden find) zu einer Schlade (Friſchſchlacke, refining cinders) geſchmolzen. Theile 
dieſer Schlade find im Innern der Luppe eingeichloffen, müffen dur den Hammer 
ausgepreßt werden, und verurjacdhen, wo fie nicht volljtändig entfernt werden, un— 
ganze Stellen im Schmiedeifen. Bon der richtigen Leitung des Friſchprozeſſes 
dängt & ab, ob in dem gefriichten Eiſen (Schmiedeifen) der übrig gebliebene Kohlen— 
Hoffgebalt das gehörige Maß nicht überjchreitet und auch jo gleichmäßig ala möglich 
F verbreitet iſt; Fehler in letzterer Beziehung erzeugen eingemengte harte oder gar 
rohe Stellen. 

b) Das Friichen im Flammofen ift die jogenannte BPuddling-Arbeit (Pud— 
deln, Dfenfriicherei, puddler, puddlage, puddling)®). Der Herd des Puddel- 
ofens wird aus feuerfeiten Ziegeln oder einer gubeilernen Platte gebildet, und mit 
Zand oder Eiſenhammerſchlag oder gepochter Friichichlade 100—150mm hoch bededt. 
Trei bis fünf Zentner Roheiien werden eingejeßt, durch die darüber ftreichende Flamme 
ds in dem Feuerherde brennenden Steinkohlenfeuers gejhmolzen, und nun jo lange 
— mährend bei ganz oder fajt ganz eingeftelltem Feuerzuge nur ein mäßiger Strom 
warmer Luft darüber zieht — mit eifernen Spießen durchgearbeitet und gewendet, bis 
das Eifen fteif wird und ſich in lauter Heine Broden und Körner zertheilt; worauf 
man unter wieder verftärfter Hige durch Kneten und Rollen es in mehrere rundliche 
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Klumpen (balls) von etwa 308 formt, und dieje zum Herausprefien der Schladen unter 
den großen Hammer oder eine Quetſchmaſchine (squeezer) bringt. — Zu Verrichtung Des 
für die Arbeiter ſehr anftrengenden Rührens ift ein mechanischer Apparat (Puddelr 
maibine, mechaniſcher Puddler, puddleur mecanique)t) angegeben worden. 
Auch bat man die Anordnung mit Erfolg ausgebildet, dem Ofen die Geftalt eines 
hohlen Rotationskörpers zu geben und ihn während der ganzen Wuddelarbeit in dreh— 
ender Bewegung zu erhalten (rotirende Puddelöfen)?). 

In 13/, bis 2, Stunden ift die Behandlung eines Einfages oder einer Be— 
jhidung (charge, charge) beendigt; man kann daher in 24 Etunden den Ofen 8 bis 
13 Mal beihiden und 1500 bis 2000k8 Roheiſen verfriihen. Aus 1000k8 Tyein- 
eiſen (S. 22) werden, unter Verbrauch von 700 bis 12008 Eteintohle, 885 bis 
D40Kg ziemlich ſchlackenfreie Luppen (balls) gewonnen, welde durch Ausjchmieden und 
Auswalzen 700 bis SOUkg Stabeifen geben. Aus 1000ke ungefeinten weißen Rob» 
eiſens erfolgen, mit Anwendung von 1400 bis 1500ke GSteinfohle, etwa 850 Bis 
900xg Luppen; graues Roheifen ohne Vorbereitung gepuddelt giebt aus 1000ke höch— 
ſtens 800 bis 830kg Luppen. Aus 1000kg Luppen gewinnt man bei der weiteren 
Bearbeitung durchſchnittlich 5404k6 Stabeifen. Dem direkt verfriichten (nicht vorläufig 
umgeihmolzenen und weiß gemadıten) fohlenftofireihen grauen Roheijen jegt man im 
Puddelofen zur Beförderung der Gare Hammerfchlag und Friſchſchlacke von einem vor— 
ausgegangenen Puddeln zu (Schladenfrijhen). — Vortheilhaft ift es, einen Strom 
(gewöhnlichen oder überhigten) Waflerdampf auf oder durd das im Puddelofen ge» 
ichmolzene Roheiſen zu leiten J wobei Waſſerzerſetung eintritt und ſowohl der Sauer— 
ftoff oxydirend als der Waſſerſtoff durch Bildung von Kohlenwaſſerſtoffgas wirlt. Auch 
iſt die Zuführung oxydirender Gebläſeluft zu dem geſchmolzenen Eiſen mittelſt hohler Ge— 
zähe in Anwendung gekommen (Richardſon's Prozeß). — Die Feuerung der 
Vuddelöfen wird vortheilhaft mit Hohofengas oder dem durch unvollkommene Verbren— 
nung von Braunkohlenklein oder Torf erzeugten entzündlichen Gasgemenge (S. 21), ſtatt 
durd) die direkte Steinfohlenflamme betrieben, indem man jene Safe mit einem zuge— 
leiteten Strome ftarf erhitzter atmofphäriicher Luft in dem Puddelofen verbrennen läßt 
(Gaspuddeln, Gasfriihen, puddlage au gaz, gas-puddling)>). — Bon Roheifen 
aus mit Holzkohle betriebenen Hohöfen gewinnt man entidieden befieres (zäheres) 
Schmiedeilen, als von Kokes-Roheiſen; der MWohlfeilheit wegen ift aber letterer Weg 
der jeht überwiegend gebräudliche. Beſonders gejchmeidiges und zähes Schmiedeifen 
fol durch das Puddeln erzielt werden, wenn ınan vorläufig das Noheifen mit Stahl 
zufammenjchmeljt. 

C. Stahlfabrikation“). — Der Stahl wird entweder aus Roheiſen durch theile 
weile Entziebung des Kohlenſtoffs, oder aus Schmiedeilen dur Verbindung mit 
Kohlenſtoff dargeitellt. Auf dem einen wie auf dem andern Wege acht er entweder 
al& ungeichmolzene Maffe oder in geichmolzenem Zuftande hervor. Wenn erfteres der 
Fall iſt, jo bildet der Stahl in der Geitalt, wie unmittelbar die Fabrikation ihn liefert, 
ein unvolllommenes Produkt, indem er theils nicht frei von unganzen Stellen gewonnen 
wird, theils mit dem Kohlenftoffe auf eine ungleihiörmige Weile verbunden iſt, jodaß er 
härtere (fohlenjtoffreichere) und weichere (fohlenjtoffärmere) Theile im Gemenge enthält. 


1) Polyt. Journ, Bd. 168, ©. 375; Bd. 204, ©. 287; Bd. 206, S. 1. — Polyt. 
Gentr. 1863, ©. 1567; 1864, ©. 12096; 1870, &. 1615; 1872, ©. 310. — 
a. 1844, T. 41, p. 99. — Zeitſchr. d. Ing. 1864, ©. 459; 1867, 

2) Zeitſchr. d. Ing. 1872, ©. 297; 1873, ©. 504, 510. — J. J. Bodmer, 
Mittheilungen über das mechanijche Puddeln nah Danks. Wien 1872. — 
Polyt. Journ. Bd. 203, S. 277. — Polyt. Gentr. 1872, ©. 863. 

s) Polyt. YJourn., Bd. 136, ©. 349. 

*) Deutjche Ind.⸗Ztg. 1868, ©. 94. 

®) Polyt. Gentr. 1851, ©. 627; 1872, &.145. — Polyt. Journ., Bd. 120, ©. 345. 
— Bulletin d’Encouragement, 1856, p. 781; 1862, p. 731. — Kunſt⸗ und 
Gewerbe-Blatt 1856, ©. 165. — Mitibeilungen 1863, 3 51. — Hütte, 1860, 
Taf. 18; 1861, Taf. 16 d, e. — Armengaud, XIII. 412; XV. 91, 302. 

6) Polyt. Journ., Bd. 91, ©. 443; ®p. 92, ©. 19, 9. 
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Chne weitere Zubereitungen können daher ſolche Stahlgattungen nur zu gröberen und 
größeren Arbeiten angewendet werden; für alle übrigen Zwecke muß man fie einer 
Lerteinerung unterwerfen. Diele beiteht entweder im NRaffiniren, wodurd der 
raffinirte Stahl erzeugt wird, oder im Schmelzen, welches den Gußſtahl liefert. 
Zu legterem gehören auch alle diejenigen Stable, die ſchon durch den Bereitungsprozeß 
aus Roheiſen oder Schmiedeiien geſchmolzen hervorgehen. Das Folgende wird fich 
alio zu beichäftigen haben mit 1) der Bereitung ungeichmolzenen Stahls aus Roh— 
alen, 2) der Bereitung ungeſchmolzenen Stahls aus Schmiedeifen, 3) der Stahlraffi— 
mrung, 4) dem Gußſtahl. 

1) Ungeibmolzener Stahl aus Roheiſen. Es gehören bierzu der Roh— 
tabl, Ruddelitahl und Glübitahl. 

a. Rohſtahl (gefriihter Stahl, Friſchſtahl, Shmelzitabl, Mod, 
acier brut, acier de fonte, acier de forge, acier naturel in uneigentlihem Sinne, 
aier d’Allemagne, rough steel, furnace steel, german steel). — Die Bereitung des 
Kobitabls (das Stahliriihen, Stahlzerrennen) geichieht in einem FFriichberde 
mitteltt Holzkohlen wie die Vereitung des Schmiedeiiens (S. 23), und jtimmt über: 
baupt mit legterer in den Hauptpunften überein; nur muß dabei die Einwirkung des 
Zindes auf das fchmelzende Roheiſen gemäßigt werden, um nicht zu viel Kohlenſtoff 
zu verbrennen, und zu gleichem Behufe treten auch noch einige andere Mopdififationen 
m den Einzelheiten des Verfahrens ein. 

Die gefrifchte Maffe (der Stahlſchrei) wird zu Stäben aufgejchmiedet oder ges 
walzt, und, je nachdem dieje dider oder dünner dargeftellt werden, beträgt der Kohlen 
verbrauch für das Friſchen und Ausftreden zujammen auf 100k8 Stahl 150 bis 400k6. 
Tas weiße manganhaltige Roheifen mit großblätterigem Bruche (Spiegneleijen) hält 
man gewöhnlich für das tauglichfte zum Stahlfrifchen, doch werden audy andere weiße und 
jelbft graue Sorten angewendet (aber ausſchließlich mittelft Holzlohlen erzeugte). Man 


erhält aus 100Ke Roheiſen 66 bis 75k6 Stahl in Stäben, und ein Feuer liefert wöchent- 
Ih 25 bis 50 Bentner. 


b. Puddelſtahl (Puddlingitahl, acier puddle, puddling steel), — Nadı 
neuerer Art wird die Stahlirischerei im Flammofen (Puddelofen, ©. 23) mittelit 
Steinfoblenfeuerung ausgeführt, wodurch die Möglichkeit einer mehr in’s Große ger 
triebenen und wohlfeilern Fabrikation gegeben ijt!). Um aber bier nicht die Ent- 
tohlung zu weit zu treiben und jtatt Stahl entweder Schmiedeifen oder gar ein unbrauch— 
bares Mittelding zwilchen beiden zu gewinnen, muß der Arbeitsgang mit großer Auf- 
mertiamfeit geleitet, die Hitze nicht zu ſehr geiteigert und die Behandlung im richtigen 
Zeitpuntte beendigt werden. Das Puddeln mitteljt der Gasflamme kann auc bier 
Anwendung finden?). 


Eine weiche (kohlenftoffarme) Sorte Puddelftahl wird unter dem Namen Fein- 
lotneiſen (fins-grains, steely iron, close-grained iron) in den Handel gebradt und 
u Anwendungen, melde eine große Feſtigkeit verlangen, jehr geſchätt; dieſes Material 
bat völlig ftahlartigen förnigen Bruch, läßt fi härten und wird dadurd noch feinförniger, 
ammt aber. nur einen jehr mäßigen Grad von Härte an. 

e. Glühſtahl. — Zur Umwandlung des (weißen) Roheiſens in Stahl kann 
man ſelbſt ohne Schmelzen des eriteren gelangen, indem man nur gegoflene Schienen 
oder dünne Stäbe einer anhaltenden Glühung zwiſchen pulverigen Metalloryden aus« 
legt, welche den Kohlenſtoff des Roheiſens oxydiren und dieje Wirkung nicht bloß 
oberflähli, jondern nach und nah bis in’s Innere ausüben. Zu diefem Behufe 
dient derjelbe Ofen und daffelbe Verfahren, welche unten für die Bereitung des Zement: 
Habls beichrieben find; nur daß eben Roheiſenſtäbe ſtatt der Schmiedeijenjtäbe behan- 
delt werden und das Zementirpulver nicht aus Kohle, jondern aus Eiſenoxyden 





1) Bolgt. Gentr. 1855, ©. 1383; 1859, ©. 1021. — Polyt. Journ, ®d. 137, 
€. 189; Bd. 153, ©. 140. — Bulletin d’Encouragement 1859, p. 76. 
%) Polyt. Journ., Bd. 138, ©. 347. — Bolt. Eentr. 1850, ©. 342. 
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ee Rotheijenftein, Spatheijenftein), oder Zintoryd (Galmei), oder Braun— 
tein ꝛc. beitebt. 

Das Glühen muß, je nah Dide der Roheiſenſchienen, wohl bis 14 Tage oder noch 
länger dauern. Der ganze Vorgang ftimmt mit dem fogenannten Adouciren der Eijen- 
güſſe überein, wovon jpäter (bei Abhandlung der Eifengiekerei) die Rede fein wird. Die 
HYabrifation des Glühftahls ift no neu und ihrer weitern Entwidelung gewärtig; fie 
ſcheint jedenfall® nur Stahl von untergeordneter Beichaffenheit zu liefern, der ſich Haupt- 
ſächlich durch die geringere Koftfpieligfeit feiner Herftellung empfehlen lönnte. 

2) Ungeichmolzener Stahl aus Schmiedeijen. Dies ijt der 

Zementſtahl (Brennitahl, acier de c&mentation, steel of cementation, 
cemented steel, converted steel), welcher durch Zementiren (cömenter, cementing, 
converting) von Schmiedeijenjtäben, d. h. durch itarfes und anbaltendes Glühen der— 
jelben in einer Umhüllung mit Kohle bereitet wirdi). Die Stahlbildung geht zuerjt an 
der Oberfläche des Eijens vor fih, dringt aber allmälig in das Innere und endlich 
durch und durch. Gleichwohl bemerkt man auf dem Bruche der Stangen nach der 
Zementation oft jehr deutlich in der Mitte einen Raum, defjen Anjehen von dem Der 
äußern Schichte jehr verichieden ift (Roienitahl, acier A la rose, rose-steel). Der 
Stahl fällt dejto fohlenjtoffreicher und folglich härter aus, je länger die Zementation 
gedauert hat. Man bedient fich zu diefer Arbeit feititehender parallelepipedijcher 
Käſten (caisses, creusets, troughs) aus feuerfeitem Thon, Tuarzjanditein oder 
unichmelzbaren Ziegeln (in legteren beiden Fällen durch Thon verbunden), deren Wände 
ungefähr 100mm did find, und melche auf dem Herde eines Flammofens (Zemen- 
tirofen, Stablofen, fourneau A cömenter, cementing furnace) auf Unterlagen 
ruhen, jodaß die Flamme auch unter dem Boden durchitreihen fan. Bur 
Feuerung dient Holz (nur in Schweden), Steintohle, Braunkohle oder guter Torf; hin 
und wieder wendet man Gasfeuerung an und. benugt dazu entweder Hohofengaſe 
oder Generatorgaje (S. 21)2). Gewöhnlich befinden fich zwei Käſten in einem Ofen 
neben einander, und die Feuergafje (der Roſt) iſt zwiſchen ihnen angebradt; doch baut 
man auch Defen mit drei Käſten oder mit nur einem Kajten. 


Hartes, nicht jehniges, und von unganzen Stellen möglihft reines Eiſen wird zur 
Stahlbereitung ausgewählt, und das mittelft Holzkohle produzirte ftet3 vorgezogen; man 
wendet es in fluchen Stäben von 40 bis 100mm Breite bei 3 bis 16mm Dide an, 
welche beinahe die Länge der Käften haben. Quadratiſche Stäbe find weniger zwedmäßig, 
weil die Einwirkung der Kohle bei größerer Dide viel langjamer durdhdringt. Man legt 
in die Käften die Eifenftäbe, 6 bis 12mm weit auseinander, auf die ſchmale Seite, füllt 
die Zwiſchenräume mit dem Zementirpulver (cöment, cement) (einem Gemenge von 
gröblich gepulverter Buchenholztohle mit 10 Makprozent Holzafche, auch wohl bloß Kohle, 
allenfall3 mit einer Auflöfung von Pottajhe und Köochſalz befeuchtet), ftreut darüber 12 
bis 20mm Hoc das nämliche Pulver, und wechſelt jo mit Eifen und Zementirpulver 
ſchichtenweiſe ab, bis der Kaften beinahe gefüllt ift. Obenauf gibt man 100 bis 120mm 
hoch Schon gebrauchtes Pulver und dariiber eine gehäufte Lage Sand oder einen Dedel 
von Thonplatten. Einige Probeftäbe (öprouvettes) werden jo mit eingelegt, daß man 
fie leicht herausholen fann, um den Fortgang der Operation und ihre Beendigung daran 
zu beurtheilen. Die Hige wird bis zum Weißglühen (Schweißhite) getrieben und in diejer 
Stärke 5 bis 14 Tage unterhalten, je nad) der Größe des Ofens und der Dide der Eijen- 
ftäbe. Zuletzt läßt man den Ofen (wohl 8 bis 14 Tage lang) abkühlen, öffnet dann die 
Käften und nimmt die Stäbe heraus. Diefe zeigen ſich ſpröde (ohne hart zu fein), an 
vielen Stellen riffig, auf der Oberfläche mehr oder weniger mit Blaſen bededt (Blajen- 
ftahl, acier boursoufflö, acier ampoule, acier poule, blister steel, blistered steel), 
und von geringerem fpezif. Gewichte als bearbeiteter Stahl, ja jogar als das Eiſen vor 


1) Hltte, 1856, Taf. 8d. — Polyt. Journ., Bd. 149, S. 180. — Polyt. Gentr. 
Lan ©. 1186; 1858, ©, 931. — Brevets, XVII. 5. — Jobard, Bulletin, 
', 34, p. 332. 

2) Polyt. Journ., Bd. 146, S. 284. — Bolyt. Centr. 1858, S. 189. — Brevets 
1844, T. 16, p. 200. — Jobard, Bulletin, T, 33, p. 254. 
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der Zenıentation (Stabeifen von 7,795 zeigte nad) dem Zementiren 7,618; andere Beob- 
adtungen an rohem Zementftahl ergaben jp. G. 7,255 bis 7,313). Das abjolute Gewicht 
des Eiſens nimmt durch das Zementiren um 1/, bis /, Procent zu; nur ſchlecht gefrifchtes, 
noch Schlade enthaltendes Eijen zeigt keine Gewicdhtsvermehrung. Soll der Zementſtahl 
bejonders gut werden, jo jementirt man die Stäbe tin zweites Mal mit ganz oder theil- 
weiſe erneuertem Kohlenpulver (doppelt zementirter Stahl). 

Die Theorie des Zementirungsprozefies ift nicht völlig aufgellärt, indem troß mancher 
darüber angeftellter wiſſenſchaftlicher Unterſuchungen unentjchieden bleibt, ob der Kohlen— 
ſtoff direlt aus der Kohle an das Eifen tritt, oder nur mittelbar aus vorgängig gebil« 
deten chemiſchen Verbindungen (Kohlenwafierftofigas, Kohlenoxydgas, Cyangas, Gyan- 
falium), wozu allerdings theils die Kohle, theils die in deren Zwiſchenräumen befindliche 
etmojphärifche Luft die Elemente zu liefern vermag. Ausgemacht jcheint allerdings zu 
fein, da die jhon oben erwähnte Vermengung des Kohlenpulvers mit Holzafche (welche 
Ishlenjaures Kali enthält), ferner mit Kreide oder Kalt (6 Prozent), Pottajche, falzinirter 
Soda (2 Prozent oder mehr), Lohlenfaurem Baryt, fowie Anwendung der ftidftofihaltigen 
Roble von Knochen, Horn, Klauen, Leder ꝛc. ftatt Holzkohle, die Zementalion beichleunigt, 
was für eime nützliche Mitwirkung von Cyan und Gyan-Alfalimetallen ſpricht. Gcht man 
von der Annahme aus, daß nicht der fefte Kohlenftoif direkt, jondern ein aus dem Zemen⸗ 
tirpulver entmwideltes kohlenftofihaltiges Gas auf das Eiſen einmwirke und demfelben die 
zur Stahlbildung nöthige Menge Kohlenftoff abgebe, jo führt dies faſt nothwendig zu dem 
Gedanken, den Prozeß unmittelbar vermöge ſolchen Gaſes zu bewerfitelligen. In der That 
And aelungene Berfuhe gemacht worden, Zementſtahl dadurch herzuftellen, daß man in 
einem Behälter eingeichlofjenes weikglühendes Schmiedeifen hinreichend lange einem Strome 
von bindurchziehendem Kohlenwaſſerſtoffgas (Leuchtgas aus Steintohlen) oder Kohlenoryd- 
gas, au wohl dem Dampfe von kohlenfaurem Ammoniak, ausfette. 


Mit der Brennjtahl-Bereitung ift die Arbeit des Einjegens genau verwandt, 
welbe man jehr häufig anwendet, um kleinere, aus Schmiedeiſen verfertigte Gegen⸗ 
Hände oberflachlich in Stahl zu verwandeln, damit fie äußerlich Härte zeigen und 
eine feine Bolitur annehmen. Zu diefem Behufe werden die Stüde in einer Büchſe 
von Eiſenblech mit Holztoblenpulver, beſſer mit gepulverter thieriicher Kohle (mancherlei 
willtürlichen Gemengen aus ihwarzgebrannten Knochen, verkohlten Lederichnigeln, zer- 
talpeltem und verfohltem Ochſenhorn, Pferdehufen u. dgl.) umgeben, und eine Stunde 
oder länger in der Ejje geglübt, worauf man den Dedel der Büchſe abnimmt und den 
Inhalt der legteren in Waſſer wirft, um die Härtung zu bewirten (Einjaß- 
bärtung, trempe en paquet, zum Unterjchiede von der gewöhnlichen Härtung des 
<tabls, welche trempe & la volée genannt wird; case-hardening). Cyaneilenfaltum 
oder Blutlaugenjalz (welches 17 Prozent Kohlenitoff enthält) iſt ein jehr wirlſames, 
aber nur zu theures Mittel zum Einjegen. Man bedient fich deijelben aber oft, um 
aut Ciienarbeiten eine äußerjt dünne Haut von Stahl zu erzeugen, indem man die 
gerhmtedeten und abgefeilten Stüde glübend macht, mit dem gepulverten Salze jchnell 
beitreut und einreibt und endlich durch Ablöjchen in Waller bärtet. 

Zum Einſetzen großer Gegenftände baut man eigene Oefen!), für ringförmige Körper 
EB. Radreifen zu Eijenbahnwägen) namentlich mit ringartigem Sementirkaften 2). — 
Ellen Stäbe oder Platten von Eifen nur auf einer Fläche in Stahl umgewandelt wer- 
den, jo legt man fie beim Ginjeten zwifchen eine Schicht Kohlenpulver und eine Schicht 
gepulverten feuerfeften Thon, ſodaß nur die Seite mit Kohle in Berührung ift, welche 
eine Ummandlung in Stahl erleiden joll. 

Verſchieden von obigem Berfahren ift das Einfegen von Stahlarbeiten zum Behufe 
des Härtens, wobei die Umhüllung von Kohle nur dazu dient, die Erhigung des Stahls 
ohne Luftzutritt, daher ohme Glühfpan-Bildung und ohne Gefahr des Verbrennen, vor— 
nehmen zu fönnen (S. 12). ine längere Dauer ift hierbei ganz unnöthig. 

Andere Methoden oberflächlicher Ummandlung in Stahl find folgende: 1) Man 
tauht das ſchweißwarme (meißglühende) Schmiedeifenftüd einige Augenblide lang in mög- 
lichſt dunnfiüſſig geſchmolzenes Roheifen, wendet es darin herum, bringt e3 nur auf einige 
Selunden unter Wafler, damit e8 beim Wiederherausziehen noch rothglühend ift und kann es 


—— 


) Brevets 1844, T. 26, p. 80. 
?) Brevets 1844, T. 13, p. 70. 
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nun beliebig weiter bearbeiten und ſchließlich härten. Mit Leichtigkeit dringt auf dieſe 
Weiſe die Stahlbildung 2 bis 3 mm tief ein. — 2) Man ftedt das ſchweißwarme Shmied- 
eifen in einen Haufen Feilſpäne von grauem Gußeifen, und dreht es einige Zeit Darin 
herum; oder ftreicht daS zum Funkenſprühen erhitte Schmiedeeifen mit einem dünnen, faft 
zum Schmelzen heifgemadten Stüde Gußeifen und fühlt es in Wafler ab. 


3) Stablraffinirung. — Das Raffiniren oder Gärben (raffiner, cor- 
royer, refining, shearing), dem — wie ihon ©. 25 erwähnt — die im Vorſtehenden 
beiprocenen Stablgattungen (Rohe, Puddel-, Glüh- und Zementitahl) großentheils 
unterworfen werden, beitebt in einem wiederholten Ausichmieden und Schweißen, 
welces eine gleihmäßigere Vermengung ihrer verichiedenen Theile, überhaupt "eine 
Ausgleihung des Koblenftoffgehalts in der Mafje bewirft. Das Produft diejer Be— 
handlung it ein zu feinen Arbeiten weit beſſer geeigneter Stahl, der den Namen 
vaffinirter Stabl, Gärbſtahl oder gegärbter Stahl (acier corroye, acıer 
raffine, wefined steel, shear steel) führt. Man verjährt beim Gärben des Stahls 
auf die Meile, dab man ihn zu 6u0mm [angen, 30 bis 40mm preiten, nur 2 bis 
zum dien Schienen ausichmiedet (das Plätten oder Schienen), 6, 8 oder mebr 
ſolcher Schienen auf einander legt, diejes Padet (die Garbe oder Zange) zuſammen— 
ſchweißt und zu einem quadratiihen Stabe ausitredt. Zwei Mal raffinirter Stahl 
entitebt, wenn der Stab in der Mitte eingehauen, zujammengebogen, geſchweißt und 
wieder ausgejtredt wird. Auf dieſe Weile wird das Raffiniren oft noch zum dritten 
Male vorgenommen. Bei jedem Male findet ein Abgang von 6 bis 12 Proz. Statt und 
werden auf 100ks Stahl 100 bis 1208 Steintohlen verbraudt. Im Durcichnitte 
liefern 100ke Rohſtahl 70 bis 756 raifinirten Stahl. 

Um eine richtige Anſicht von der Wirkung des Gärbens zu gewinnen, mul man 
von der Vorftellung abgehen, als beftehe Ddiejelbe einzig und allein in einem inmgen 
Durdeinandermengen der im Stahle enthaltenen, dur ungleidhen Kohlenſtoffgehalt ver- 
ichiedenen Portionen. Auf joldem Wege könnte das Rejultat wohl nie jo beträchtlich 
fein, als es wirklich iſt. Es wird vielmehr ein großer — vielleicht der größte — Theil 
des Erfolges davon herzuleiten fein, dah während der innigen Berührung zwiſchen fohlen- 
ftoffreicheren und Lohlenftoffärmeren Stahltyeilen, in der Schweiß: und Schmiedehitze, 
erftere allmälig etwas Kohlenstoff an Iettere abgeben, welche jonad eine Art Zementation 
zu erleiden haben, wobei die mehr fohlenftoffbeladenen Portionen diejelbe Rolle jpielen, 
wie bei der Bereitung des Zementitahls das fohlige Zementirpulver. Iſt diefe Unnahme 
richtig, jo muß fie auch für das Verhalten der ungleichartigen Theile eines und defielben 
Stahlftabes zu einander gelten, ohne daß ein Schweißen und Ausjchmieden ftattfindet; 
d. h. es muß möglich jein, die größere Gleichartigfeit des raffinirien Stahles dadurd) zu 
erzielen, dak man einfach die Stäbe von Nohftahl, Puddelſtahl oder Zementftahl längere 
Zeit hindurch, ohne mechanische Bearbeitung, einer ftarfen Glühhitze unterwirft, wenn 
nur dabei die Luft ausgejchloffen bleibt, welche vermöge ihres Sauerſtoffs den Stahl ent» 
foblen und verderben würde. Dies ift durch die Erfahrung beftätigt, welche gelehrt bat, 
daß die durch das gewöhnliche Naffiniren zu erlangende leichartigfeit der Mafle mit 
weniger Arbeit, fast obne Abgang und zugleid ſogar noch vollfommener dem Stahle 
gegeben werden kann, indem man die diden (wohl bis zu 50mm ftarfen) Stäbe 2 bis 
10 Stunden lang in einem Flammofen, von einem Bade gelhmolzener eifenorpdfreier 
Schlacke bededt, unter fteter ftarfer Rothglühhite liegen läht. Doch bietet Die Anwendung 
diefes Verfahrens Echmwierigfeiten dar wegen der zerftörenden Einwirkung, welde das 
Schladenbad auf die thönernen Behälter ausübt. Man hat deshalb angegeben, die Stahl- 
ftäbe in dicht gu verichlichende Röhren zu bringen und jo ohne irgend ein anderes Schutz— 
mittel gegen den Luftzutritt die Glühung zu bewerfftelligen. 

4) Gußſtahl (acier fondu, cast steel), — Das volllommenite Mittel, den 
Stahl ala durchaus aleihartige Maſſe darzuftellen, iſt Schmelzung defjelben, wodurch 
das entiteht, was man Gußitahl nennt. Die beiten Stahljorten werden auf Diele 
Weiſe erzeugt, womit jedoch nicht gejagt iſt, daß allemal und unbedingt der Gußſtahl 
von völlig gleichem Kohlenſtoffgehalte und überhaupt völlig gleicher Beichaffenbeit in 
allen Theilen eines und deſſelben Stüdes jein müſſe; denn die Schwierigfeit, namentlich 
größere Mengen ganz innig zu miichen, ſowie das Verhalten des flüjfigen Stahls 
bis zum Gritarren (S. 30) legt Licht Hinderniffe in den Weg. 
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Gußſtahl wird verfertigt theils durch Schmelzen von bereits fertigem (Rob-, 
db, Glühe oder Zement) Stahl, theils durh Umwandlung von Rohr oder 
miedeiten in jolcher Weile, dab der daraus entitehende Stahl bei der Bereitung 
t als geihmolzene Maffe auftritt. Auf dem zuerit genannten Wege, welcher der 
älteite und noch jegt am meijten gebräuchliche it, gewinnt man neben geringeren auch 
die Fainiten Sorten Gußitahl. Der andere Weg wird vorzugsweile eingeichlagen, wenn 
es Ach um die Fabrikation wohlfeilerer (nicht die größte Reinheit in Anſpruch nehe 
mender) Gattungen in großen Maſſen handelt, aljo zur Heritellung des jogenannten 
zäben Gußitabls, Maſſengußſtahls oder Maſchinengußſtahls, welcher wenig 
Kohlenſtoff enthält und deshalb für zu bärtende Gegenjtände fich nicht eignet, aber 
ald Stellvertreter des Schmiedetiens bei der Anfertigung Ichwerer Maichinenbeitand- 
tbeile (Triebwellen, große Kolbenitangen, Radkränze und Scheibenräder für Eijenbahn- 
iuhrwerte :c.) jowie von Eilenbabnichienen, Kanonen, Thurmgloden und Dampf— 
fefielbleben, durch jeine viel größere eitigfeit und geringere Abnugbarkeit eine jo 
wichtige Rolle jpielt. 


a. Gußſtahl durch Schmelzen von Stahl. — Tas Material hierzu ift in 
der Rogel Zementitahl (jeltener Robitahl, dagegen wohl öfter Puddelſtahl, beionders 
für geringere, in Maſſen wohlfeil herzuftellende Sorten), welche man nad dem Bruch- 
anſehen gehörig jortirt, in ziemlich Heine Stüde zerichlägt oder mit der Scheere zer 
ihneidet, und in einem jehr ftarf ziehenden, mit Hofes geheizten Windofen, in den 
teusriefteften thönernen Tiegeln (creusets, skillets) jchmelztt). Zur Abhaltung der 
Yuft wurde jonit zumeilen eine Bededung des Stahls von bleifreiem Glaje angewendet; 
fie greift indeifen die Tiegel an und ilt auch überflüffig, weil der Tiegeldedel jo feit 
anichmilzt, dab er die Luft völlig ausichließt. Ein Tiegel fabt gewöhnlich 15—30ke 
Ztabl, und die Schmelzung dauert 3 bis 6 Stunden; in einem Ofen von ovalem oder 
länglich vieredigem Querichnitt des Schachtes stehen zwei (bei quadratiichem Quer- 
ihnitt vier) Tiegel. Vollkommen geihmolzen wird der ſehr dünnflüflige und bet 
höberem Koblenjtoffgehalt an der Luft ſtark funkenſprühende Stahl in zweitheiligen 
außetiernen Formen (lingotieres, moulds) zu Stäben — Barren — gegofjen, welche man 
hierauf unter dem Hammer und unter Walzen beliebig ausjtredt; zu größeren ger 
ihmiedeten Stüden giekt man Blöde von 300 bis 400k8 und mehr. Zur Er« 
langung eines fehlerfreien Guffes mag es dienlich fein, den Stahl in die Formen von 
unten einzuführen?). — Mande Sorten Gußitahl find jchwer oder gar nicht zu 
ſchweißen, und dies hängt weſentlich von der Menge des darin enthaltenen Kohlen: 
ktoffs ab. Man untericheidet daher ſchweißbaren Gußſtahl (acier fondu soudable, 
welding cast-steel, mild cast-steel) und unſchweißbaren (acier fondu non sou- 
dable, harsh cast-steel). Je weniger Kohlenitoff der Gußſtahl enthält, deito mehr 
befigt er die Eigenichaft der Schweißbarfeit, deito größere Hige erfordert er aber zur 
Schmelzung und deito weniger groß ijt die Härte, welche er anzunehmen vermag 
(2. 16). Die größte abjolute Feſtigleit jcheint — alles jonftige gleich geſetzt — bei 
1,5 Brozent Kohlenitoffgehalt vorhanden zu jein, und bis zu diejer Grenze wächſt fie 
mit dem Kohlenſtoffgehalte. 


Stahlihmelzöfen mit mehr als vier Tiegeln richtet man jo ein, daß lettere nicht 
wiſchen dem Brennmaterial felbf ftehen, fondern — 3.8.12 in zwei Reihen geordnet — 
dur die Flamme eines Steinfohlenfeuers oder durch Generatorgafe erhitzt werden®). Mit 
gewiffen VBorfichten kann das Schmelzen großer Stahlmengen (angeblih bis zu 40 oder 60 








1) Armengaud, IX. 211. — ®olyt. Journ., Bd. 134, ©. 206; Bd. 161, ©. 350, 
— Polyt. Eentr. 1855, ©. 285. 

?) Bolyt. Gentr. 1863, &. 1414. 

’) Brevets 1844, T. 26, p. 23; T. 30, p. 250; T. 33, p. 108; T. 38, p. 245; 
T. 39, p. 97; T. 40, p. 205; T. 43, p. 131. — Armengaud, IX. 226. — 
Bolyt. — Bd. 134, S. 211. — Bolyt. Centr. 1855, ©. 287; 1862, ©. 
1294; 1864, ©. 1295. 


30 Stahlfabrifation. 


Zentner) ohne Tiegel, direlt auf dem Herde eines Flammofens !), geſchehen, wiewohl dabei 
der Ofen jchnell zerftört wird. — Dem einzufchmelzenden Stahle wird öfters für Die 
härteften Gußftahljorten ein wenig Kohlenpulver oder weißes Roheiſen, für die weihfter: 
hingegen ein fleiner Untheil Schmiedeifen zugemifcht; ein geringer Zujat von Kohlen- 
pulver und Braunftein joll in den engliihen Gußftahlfabriten jehr gebräuchlich jein. — 
In den eifernen Formen, morein man den Stahl giekt, muß derjelbe faft augenblid Lich 
erftarren, was ein für jeine homogene Beichaffenheit wichtiger Umftand ift, weil bei lange 
famem Erkalten Theile mit verfchiedenem Kohlenſtoffgehalte fih ausfondern würden. Die 
Barren enthalten gewöhnlid im Innern blajenförmige Höhlungen von Stednadelfopf- 
bis Bohnengröße, und da dieje vorzugSweife in der Nähe des Gußlochs der Form auf- 
treten, jo jchlägt man wohl das obere Ende jedes Barrens 50 bis 80mm [ang ab und 
ſchmelzt es wieder ein. Ein völlig blafenfreier Guß joll erzielt werden, wenn man den 
Formen eine raſche Drehbewegung ertheilt und fo zur Füllung derjelben die Fliehfraft 
mitwirfen läßte). Aus 100ke Gußbarren erfolgen im großen Durdidnitt Sk 
geichmiedete oder gewalzte Stahlftäbe. 
Als Proben großer Blöde aus Tiegelgufftahl wurden von F. Krupp in Eſſen 

ausgeftellt: Auf der internationalen Ausftellung 

in London 1851 ein Blod von 2250 kg 

„Baris 185°, ur 10000 „ 


„ Zondon 1862 „ u „20000 „ 
„» Paris 1867 „ u. 40000 „ 
Wien 1873 „»  r 52500 . 


b. Gußſtahl direft aus Roheiſen. — Zur Bereitung dejjelben it erfor— 
derlih, auf das gejchmolzene Roheiſen als Entkohlungsmittel jauerjtoffhaltige Zube 
jtanzen einwirfen zu laſſen und zugleich einen Higegrad anzumenden, der binreicht, 
um den entitehenden Stahl im Fluffe zu erhalten. Der bierbei eingeichlagenen Wege 
find weſentlich zwei, je nahdem man zur Orydation des Kohlenſtoffs im Robeilen ent— 
weder atmoſphäriſche Luft oder Eiſenoxyde gebraudt. 

Die Benugung der atmoiphäriichen Luft zu dem in Rede jtehenden Zwecke bildet 
die Grundlage des neuerlich zu großer Verbreitung gelangten Bejjemer-Prozelies, 
welcher auch kurz das Bejjemern genannt wird und, jo wie der auf diefem Wege 
erzeugte Beſſemer-Stahl (acier Bessemer, Bessemer steel, Bessemer metal), nad) 
dem Erfinder, einem Engländer, den Namen trägt. Das Mejentlichite hierbei beiteht 
darin, daß man (graues) Roheiſen geihmolzen in einen eifernen, mit feuerfeitem Ma— 
terial (Banijter) gefütterten Behälter gibt und bier — mittelit eines kraftvollen 
Gebläſes — einen vielfach zertheilten Strom atmoſphäriſcher Luft von 1,5 Atm. Preſſung 
in ähnlicher Weile durchtreibt, wie Gaje durch Waſſer geleitet werden, wenn man fie 
davon abiorbiren lafjen will. Der Sauerjtoff der Luft verbrennt hierbei jchnell den 
Kohlenſtoff des Noheilens, das Silizium zc., aber auch zugleich einen nicht unerhebe 
lihen Theil des Eiſens jelbjt, wobei ein jo hoher Hitzegrad fich entwidelt, daß ohne 
äußere Nachheizung der entitandene Stahl flüffig bleibt?). 

Der Eifenbehälter (convertisseur, converter) hat eine eiförmige Geftalt, äußer- 
li etwa 3,6 m Länge und 2,4 m größten Durchmeſſer; innerlich beträgt der letztere etwa 
2 Meter. Am obern Ende ift ein meiter, etwas ſchräg angeſetzter Hals; unten find in 

1) Fusion de l’acier au four à r&verböre, procédé de M. A. Sudre. Paris 

ee Gentr. 1859, ©, 1442; 1863, ©. 873. — Polyt. Journ., Bd. 
54, ©. R 

2) Polyt. Gentr. 1858, ©. 1551. — Polyt. Journ. Bd. 151, S. 276. — Bulle- 
tin d’Encouragement 1860, p. 545, 

s) Armengaud, XIV, 337; XV. 325. — Das Beflemern in Schweden. Bon 
E. 8. Boman. Xeipzig 1864. — PBolyt. Gentr. 1861, S. 1201, 1276; 1862, 
S. 257; 1863, ©. 247, 745; 1864, ©. 1437; 1865, ©. 709, 1304; 1868, ©. 
1575; 1869, ©. 311; 1870, ©. 686. — Polyt. Yourn., Bd. 161, ©.46, 127; 
Br. 168, ©. 436; Bd. 169, ©. 31; Bd. 175, ©. 295; Bd. 176, ©. 8, 294, 
479; Bd. 178, ©. 465; Bd. 185, ©. 30; Bd. 187, ©. 226, 325; Bd. 188, 
©. 475; Bd. 190, &. 32. — Schweiz. 3. 1863, ©. 64. — Bulletin d’En- 
couragement 1861, p- 664. — Jobard, Bulletin, T. 41, p. 35. — $eitidr. 
d. Ing. 1865, ©. 505; 1866, ©. 309. — Deutfhe Ind.-Ztg. 1868, ©. 504. 
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das thönerne Futter 7 Thonzylinder von je 450mm Länge und 80mm Dide einge 
Iaffen, welche zujammen 49 der Yänge nad durchgehende Löcher, jedes 10 bis 12mm weit, 
enthalten. Diejes untere Ende ift durd ein Rohr mit dem SZylindergebläfe in Verbin- 
dung gejegt, zu deffen Betrieb eine Dampfmaſchine von 200-400 Pferdeftärten dient, und 
weldes ſonach 49 Luftſtrahlen in das Gefäh treibt. Letzteres hängt auf zwei Zapfen, 
ren Mittellinien mit der verlängerten Queradje des eiförmigen Körpers zujammens» 
fallen, im Gleichgewichte, läßt fi aber dur ein Räderwert um dieſe Achſe drehen, un— 
beſchadet der fortdauernden Zuftzuführung. Nachdem das Innere mittelft Kofesfeuer, von 
xm gewaltigen Windftrome angefacht, zum Weißglühen erhitt ift, wird durch Umſtürzen 
das Brennmaterial ausgejchüttet, das Gefäß jofort wieder aufgerichtet, und aus einem 
m der Nähe befindlichen Schmelzofen das Roheiſen (100 Sentner) mittelft einer Rinne 
Angelafjien. Bon vollendeter Füllung an wird noch etwa 15 Minuten lang geblajen, 
binnen welder Zeit unter Ausftoßung einer großen Ylamme und zahllojer Funken die 
Entlohlung des Eiſens vor fi geht. Sodann gibt man Stahlabfälle oder eine gemifje 
Menge gejhmolzenen weißen Roheiſens (Spiegeleifen) hinzu, bewirkt deſſen Vermiſchung 
mit dem übrigen Inhalte durch kurzes Hin- und Herneigen des Gefäßes und ftürzt 
dafielbe dann langjam, um das Produkt (menigftens 90 Bentner) in einen großen Keſſel 
auszugießen, von wo es — durch Ausziehen eines Pfropfens im Keſſelboden — in guß— 
eiſetne Formen (Coquillen) abgelafien wird. So ftellt man Stahlblöde (Ingots) 
son Im Länge bei 300mm Breite und Dide dar, deren jeder etwa 13 Zentner miegt, 
öfters noch größere bis zu 30 Sentner. — Der Gewichtsverluſt, den das graue Roheiſen 
beim Beſſemern erleidet, beträgt 10 bis 20 Prozent. — Zur fiheren Erfennung der er- 
folgten Entlohlung des Eiſens bedient man fi mit Vortheil des Speltroftops, durch 
welhes man die Flamme des Konverters beobachtet. Auch pflegt man Schladenproben 
zu nehmen und die herausgeichleuderten Stahltügelhen auf ihre Hämmerbarfeit zu prüfen. 

Es ſcheint, daß dur den Befjemer- Prozeß nicht mit Sicherheit ein Stahl von voll« 
fommener Qualität berzuftellen ift, und daß das Erzeugniß defjelben weder große Elaſti— 

ztät noch genügende Härtungsfähigfeit befit; jeine Anwendung findet deshalb der Beſſe— 
mer-Stahl faft ausihlieglih als Maſchinengußſtahl; zu Anfertigung von Schneidwert- 
zugen muß er meift in Tiegeln mit Zufägen (Kohle ꝛc.) umgejhmolzen und dadurd in 
gwöhnlihen Gußftahl verwandelt werden. — Urſprünglich war der Beſſemer⸗-Prozeß auf 
die Darftellung von Schmiedeifen berechnet (und auch bei der jetzigen Betriebsweiſe bes 
findet ſich vor dem jchlieklihen Zuſahe des Spiegeleifens das faft völlig entlohlte Pro- 
dult ziemlich im Zuftande des Schmiedeijens); aber man fand das flüffig dargeftellte 
Eiſen Schlecht, wie geichmolzenes Schmiedeiſen überhaupt ift. 

Nach dem Prinzipe des Beſſemerns ift die Stahlbereitung mit manderlei Abände- 
rungen verfucht worden, die aber zur Zeit einen praftiichen Erfolg nicht gehabt zu haben 
ſcheinen. So trieb man, außer atmojphärifcher Luft, auch Waſſerſtoffgas oder Kohlen- 
waherftoffgns durch das Roheiſen, um es von Phosphor und Schwefel (die der Güte des 
Stahls beſonders nachtheilig find) zu reinigen; oder wendete in Begleitung der atmojphä- 
riichen Luft Waflerdampf an. Ya die alleinige Anwendung des legtern ſoll vortreffliche 
Dienfte thun, wenn der vorläufig ſtark überhigte Dampf in einer großen Zahl jehr feiner 
Strahlen durch das flüffige Roheifen zu gehen genöthigt wird, wobei er in Eauerftoff 
umd Wafjerftoff fich zerjekt, jener den Kohlenftoff und das Silizium verbrennt, der Waijer- 
Rof hingegen Schwefel, Arfen und Phosphor mit wegnimmt. 

Vie Umwandlung des Roheiſens in Gußitabl durch Eiſenoxyde wird auf die 
Weile ausgeführt, dab man weißes Roheiſen in Hleingeförntem Zujtande mit gepuls 
verten möglichjt reinen Eilenerzen (Rotheijenitein, Spatheilenftein oder' Magneteijen- 
Hein) vermengt und ſchmelzt. Dieje vielfach verjuchte Methode — bei der e3 immer 
ſchwer jein wird, die Größe des Kohlenjtoffgehalts im entitehenden Stable ficher zu 
regeln — bat bejonderen Ruf erlangt durch Ucatius, welcher auf 100 Theile Roh— 
eiſen 25 Theile Spatheiienftein und 1!/. Th. Braunftein, für weichere Stahlſorten über- 
dies 12/, bis 20 Th. Schmiedeiien, zuſetzt (Uchatius-Stahl). 

Zur Darftellung von Mafjen- und Maſchinengußſtahl ſoll neuerlich diejes oder ein 
ehr ähnliches Verfahren mehrjeitig in Gebraud) fein. Die Theorie defjelben ift einfach) 
die, dab der Sauerftoff des Eiſenorydes einen gewiſſen Theil Kohlenftoif des Roheiſens 
in Roblenorydgas verwandelt, während das Eifen des Oxyds mit dem theilweiſe entkohlten 
Roheiſen zufammentritt und Stahl bildet. 

c. Gußſtahl direft aus Schmiedeijen (Domogenitahl, Aomogeneous 
steel oder homogeneous metal der Engländer). — Dieje Stahlgattung, welche regel» 
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mäßig zu der Klaſſe des zähen oder Maichinengußitabls (S. 29) zu rechnen it, wird auf 
dreierlei Weiſe verfertigt, nämlich durch Zujammenjchmelzen von jehr reinem weihen 
Stabeifen entweder mit ungefähr Yıso (%/s Prozent) Holzkohlenpulver, oder mit etwa 
50 Prozent Abfällen von gewöhnlichen fohlenjtoffreicheren Gußitahl, oder mit weißen 
Roheiſen (zumal Spiegeleiſen)). 

Die Mengenverhältniſſe der Zuthaten werden vielfach abgeändert und dadurch die 
erzeugten Stahlſorten modifizirt, wie folgende Beiſpiele zeigen: 100 Theile Schmiedeiſen- 
drehſpäne, 2 Th. Braunſtein, 3 TH. Holzkohlenpulver; — Schmiedeiſen mit 11/, Prozent 

Holzfohlenpulver, 240 Proz. Blutlaugenjalz, */,; Proz. Salmiaf (!), wobei etwas Koch- 
ſalz und Ziegelmehl zugejest werden joll, um eine die Luft abhaltende Schlade zu bilden; 
— 100 Th. Schmiedeifendrehipäne, 21/, Th. Braunftein, 28 TH. Feil- oder Drehſpäne 
von grauem Gußeiſen; — 1 Th. weißes Roheifen (Spiegeleijen), 3 Th. Schmiedeifen. 

Bon mirkliher Bedeutung ift neuerdings das jogen. Martin'ſche Berfahren ge— 
worden, nad welchem in bei hoher Hitze geihmolzen gehaltenes Roheijen ein beträdt- 
lider Zujag von Stabeifen- und Stahlavfällen (30—60 %/,) eingetragen, zulegt noch ein 
angemefjenes Quantum Spiegeleifen zugefügt wird. Die hierbei angewendeten Defen 
find Flammenöfen mit jehr wirfjamem Gaserzeuger und großen Siemens'ſchen Regene— 
ratoren.? 

d. Wußſahl direkt aus Eiſenerzen. — Das neuerlich ſehr lebendig gewordene 
Beſtreben, große Maſſen Gußſtahl, unter Verzichtleiſtung auf die größte Reinheit und 
Güte, wohlfeil herzuftellen, hat aud den Gedanken hervorgerufen, als Material hierzu 
direft die Eifenerze — mit Umgehung des Hohofen- und Friſchprozeſſes — zu gebrauden. 
Dieje Stahlbereitung ift bis jet wejentlih no im Stadium des Verſuchs und faum 
zu fortgejegter Ausübung gelangt, weil die Reiultate nicht zufriedenftellend ausfielen. Das 
Verfahren beruht ‘darauf, die zerfleinerten Eijenerze (namentlich jehr reinen Roth- oder 
Spatheifenftein) durd Behandlung mit heißen (von jchwefliger Säure befreiten) redu— 
zirenden Generatorgajen in Metallſchwamm zu verwandeln und diejen alädann in einem 
Bad heikflüffigen Roheifens aufzulöfen®), oder auch darauf, die Erze unter Beifügung 
geeigneter Ylußmittel bei hoher Hitze zu ſchmelzen und hierauf durd) Zuſatz feiten Kohlen— 
ftoffs (Anthrazit, Steinkohle in gepulvertem Zuftande) die Reduction des Erzes, aljo die 
Ausfällung des Eifens zu bewirken, weldes alsdann zur Eintragung in das heikflüffige 
Bußeijen benugt wird. (Siemens-Prozeß.) 

Stahllegirungen. — Eine Sorte Gußſtahl fommt aus Oftindien unter dem 
Namen Woot (indian steel, wootz). Diefer Stahl ift hart, und ſchwer zu ver- 
arbeiten; er nimmt bei geringer Glühhite in Waſſer abgelöjcht, eine jehr große Härte 
an, und taugt vortrefflih zu feinen Meſſern. Er foll durch Zuſammenſchmelzen von 
Schmiedeifen mit Kohle bereitet fein, und enthält nad chemiſchen Analyſen 1 bis 1%, Pro- 
zent Kohlenftoff nebft etwas Silizium, Mangan, Nidel und Wolfram. In Europa hat 
man den Wooß auf folgende Meile nachgeahmt: Kleine Stüdchen von Schmiedeifen oder 
Stahl werden in Kohlenpulver eingenraben und fo lange heftig geglüht, bis fie fi in 
eine dunfelgraue, leicht zu pulvernde Mafle (Kohleneifen) verwandelt haben. Dieje wird 
gepulvert, und mit reiner Alaunerde in einem verjchlofjenen Tiegel längere Zeit ſtark 
weißgeglübt, wobei fie weiß und jpröde wird. Stahl, mit !/ıs bis */,, diefer weißen 
Metallmifhung zufammenaefchmolzen, giebt den Wootz. — Der gewöhnliche Gußſtahl ge— 
winnt an Güte, für den Gebrauch zu feinen Schneidwerfzeugen, wenn man ihn mit jehr 
wenig (!/so0) Silber zufammenjhmelzt (Silberftahl, sülwer-steel, silver-combined- 
steel). Auch gewiffe andere Metalle verbefiern, wenn fie mit dem Stable gejchmolzen 
werden, denjelben in bemerkbarem Grade, wiewohl mandes hierüber Mitgetheilte ziemlich 
zweifelhafter Natur ift. Eine Miſchung diefer Art ift der Nidelftab! oder Meteor» 
ſtahl, welcher einen Zufat von Nidel enthält. ine komplizirtere Borjchrift zur Be— 
reitung des Meteorftahls ift folgende: 24 Theile Zink, 4 Theile Nidel und 1 Theil 
Silber werden, mit Kohlenſtaub bededt, in einem verſchloſſenen Graphittiegel zuſammen— 
aefhmolzen, in Waſſer ausgenoffen, und zu fleinen Stüden zerichlagen. 8 Theile diejer 
Miihung, mit 6 Theilen aepulvertem Chromeifenftein, 1 Theile Kohlenpulver, 2 Theilen 
ungelöſchtem Kalt, 2 Theilen Porzellanthon und 384 Theilen rohem Zementftahl (Blafen- 

1) Brevets 1344, T. 7, p. 116. 

2) Zeitſchr. d. Ing. 1869, ©. 27; 1869, S. 377. — Polyt. Centr. 1866, ©. 135; 

1870, ©. 984; 1871, ©. 32. — Deutſche Ind.Ztg. 1868, ©. 152. 

3) Zeitſchr. d. Ing. 1869, ©. 429. — Polyt. Gentr. 1870, ©. 986, 
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Bahl) geihmolzen, geben den Meteorftahl. Sonft find noch zu erwähnen die Legirungen 
des Stahles mit Heinen Antheilen Mangan, Chrom, Titan, Wolfram. Die Legirungen 
von Stahl mit fehr Heinen Mengen Silber, Nidel ꝛc. fcheinen ihre vorzüglichen Eigen— 
Ihaften oft nicht ſowohl diefen Beimiſchungen, als vielmehr dem bei ihrer Bereitung 
Rattfindenden Umſchmelzen zu verdanfen; man bat dies in Gngland auch mohl 
eingejehen, indem das, was unter dem Namen Silberftahl von dort her noch jekt etwa 
in den Handel kommt, eben nichts weiter als eine feine Sorte Gußftahl ohne Silbergehalt 
if. Der Wolframftahl (1 bis 3 Prozent Wolframmetall enthaltend) hat durch feine 
Fähigkeit, eine außerordentliche Härte anzunehmen, Ruf erlangt. Unter dem Namen 
Mufhets Spezialftapl ift neuerdings ein durd feine große Härte ausgezeichneter 
Stahl in den Handel gefommen, der 8 bis 10 Prozent Wolfram enthält (außerdem 1 bis 
2 Progent Mangan). Derjelbe ift als Werkzeugftabl bier und da verwendet worden; er 
lann nur durch Schmieden in ſchwachrothglühendem Zuftand in die erforderliche Form ge 
draht werden, da er nad dem Erkalten von der Feile nicht angegriffen wird. Bei An 
wendung der gewöhnlichen Stahlhärtungsmethoden zeriplittert er; doch ift er jo hart, daß 
er gewöhnlihen Stahl unter allen Umftänden angreift. 


Der jogenannte Damafzener Stahl oder damafzirte Stahl, acier damasse, 
Damascus steel (deſſen Namen von der Stadt Damajk in Syrien berrührt) ift theils 
eine in türkisch Aſien und Perfien produzirte, dem Wootz (j. oben) verwandte Stahl« 
gattung, in der Regel aber ein auf beitimmte Weife bereitetes Gemenge von innig 
mit einander verichmweißten Stahl» und ijentheilen. Er erhält durch das PBeizen 
Teiner blank gefeilten, geichliffenen und jorgfältig von Fett gereinigten Oberfläche mit 
einer ſchwach fauren Flüffigkeit (4. B. einer Miſchung aus 1 Maßtheile Scheidewailer 
und HD Mabtbeilen Eifig) eigentbümliche, aus hellen und dunklen Linien zuſammen— 
geſehte Zeihnungen (Damaft, Damaizirung, damas), welche eine gewiſſe Regel- 
mäßigfeit zeigen, wenn die Anordnung der neben einander liegenden Stahl- und Eijen- 
theilben auf eine regelmäßige Art bewirkt worden iſt. Der Stahl erjcheint nämlich 
(da er — beſonders im gehärteten Zuftande — von Säuren weit langjamer aufgelöit 
wird als Schmiedeilen) in höher liegenden hellen, das Eijen dagegen in vertieften 
mattgrauen Linien. Bei ftarker Negung find die dunklen Linien binlänglich vertieft, 
um fh mit Farbe, in der Aupferdrudpreffe, wie ein Kupferſtich auf Papier ab— 
druden zu laſſen. Nicht allein Stahl und Schmiedeifen find tauglich, ein zur Damas- 
jirung geeignetes Gemenge zu geben, jondern auch zwei verichiedene Sorten Schmied— 
eiſen, von welchen in dieiem Falle die härtere (koblenftoffreichere) die Stelle des 
Stabl3 einnimmt. In jedem Falle befigt ein jolches feines und innige® Gemenge bes 
deutend mehr Zähigfeit als Stahl oder eine einzelne Eijenjorte für fih allein, wovon 
der Grund jomohl in der Verwebung der Falern als in der Verbefferung des Mar 
tetials durch das bei der Bereitung erforderliche wiederholte Ausichmieden und 
Schweißen liegt. Diefer innere Vorzug fehlt natürlich denjenigen nadhgeahmten damas— 
sirten Arbeiten, deren Zeichnung bloß auf gemöhnlihem Stable oberflächlich eingeägt 
it. Wird nämlich eine polirte Stahlfläche mit Wachs oder einer harzigen Miſchung 
dünn überzogen, in diefen Ueberzug eine beliebige Zeihnung eingerigt und endlich mit 
Säure geägt, jo läßt Fih zwar einigermaßen das Anjehen des wahren Damaites 
berverbringen; allein dieje nicht aus der Maſſe jelbft entiprungene Zeichnung kommt 
nicht wieder, wenn man fie abichleift und die ganze Fläche beizt, was dagegen mit 
dem wirtlihen Damajte allerdings der Fall ift. 

Das den Damaft erzeugende innige Gemenge kann auf verjchiedene Weife hervor: 
gebradt werden. Das Verfahren, welches im Orient bei der Berfertigung der echten 
türfifden damafzirten Säbelklingen und Gewehrläufe befolgt wird, ift nicht ficher bekannt. 
In Europa befolgt man gewöhnlich im Wefentlichen nacftehende Methode: Dünne Stäb- 
Gen von Schmiedeilen und Stahl (oder von hartem und weichem Schmiedeifen) werden 
in gehöriger Anzahl zu einem Bündel parallel neben einander gelegt, und zufammen- 
geſchweißt. Die Stange, welche dadurch entfteht, wird in die Länge geſchmiedet, und in 
jwei oder drei Theile zerhauen, die man wieder auf einander legt und zuſammenſchweißt. 
Diefes Verfahren kann noch öfter wiederholt werden, und liefert endlich einen legten 

tab, der aus vielen parallel liegenden Fäden, abwechjelnd von Eiſen und Stahl, zus 
lammengefegt if. Man windet diefen Stab im glühenden Zuftande ſchraubenartig zu> 
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fammen, indem man ein Ende im Schraubftod befeftigt, daS andere mit einer Zange 
faßt und fo gleihmäßig als möglich umdreht. Die verfchiedenen mit einander verbundenen 
Fäden nehmen hierdurch die Lage von Schraubenlinien an, aber die der Oberflähe näher 
liegenden find in weiteren freien gewunden, als die im Innern befindlichen, und ein 
genau in der Achſe des Stäbchens liegender Faden würde gar feine frümmung an— 
genommen haben. Schlägt man das gedrehte Stäbchen platt, jo fommen die Theile Der 
Schraubenwindungen mehr oder weniger in eine gemeinfchaftliche Ebene zu liegen, und 
bilden nad) dem Beizen eine aus vielen, ſymmetriſch geftellten, Kleinen Figuren nes 
geſetzte Zeichnung, deren Linien defto zarter find, je mehr beim Schmieden jene Fäden 
verfeinert wurden. 

Nach folgender Methode!) können verſchiedene Arten von Damafzirung dur einerlei 
Grundverfahren dargeftellt werden. Man ummidelt gejchmiedete ftählerne Streifen von 
beliebiger Xänge, 25 bis 40mm Breite und 1,5mm Dide, in weitläufigen Windungen 
Ihraubenartig mit Eifendraht von ebenfalls 1,5mm Dide. Dann drüdt man durch 
Hämmern in der Rothglühhige den Draht zum Theil in den Stahl hinein, legt eine 
Anzahl jo vorbereiteter Streifen oder Blätter auf einander und jchweißt fie zufammen. 
Der geſchweißte und nod ferner ausgeftredte Stab wird in zwei oder drei Theile zer- 
hauen; dieje legt man auf einander und vereinigt fie wieder durch Schweißen. Auf gleiche 
Weile wird noch einige Mal verfahren, wodurh man endlich erreicht, daß der Stab 
aus einer großen Menge jehr dünner, abmwechjelnd liegender, paralleler Schichten von Stahl 
.. den urſprünglich angewendeten Streifen) und Eifen (durd die Ausbreitung des 

rahtes gebildet) befteht. eilt und fchleift man die Oberflächen ab, welche mit der Rich» 
tung der Schichten parallel find, jo entfteht eine unregelmäßige, aus zufälligen Linien und 
Flecken zufammengejegte Zeichnung, weil mehrere von den Schichten (derem volllommener 
Parallelismus durch das Echmieden geftört ift) durdhfchnitten wurden. eilt man quer 
über die Flächen des Stabes halbrunde Rinnen ein (welde jo ftehen müſſen, daß jede 
Rinne der obern Fläche einem Zwifchenraume der untern Fläche entgegengejegt ift), und 
hämmert den nun wellenartig gekrümmten Stab wieder flad, jo nehmen alle von der 
Teile nicht durchſchnittenen Schichten eine mwellenförmige Krümmung an, und auf den 
Flächen entftehen durch daS Beizen lauter ungefähr elliptifche, den gemadten Rinnen ent— 
fprehende Figuren, melde aus vielen gleichlaufenden, meift in fich felbft zurüdfehrenden 
und in einander eingefchlofjenen Linien gebildet erfcheinen. Wird das Einfeilen der Rinnen 
unterlaffen und ftatt deffen der Stab mit einem Schmiedegejente bearbeitet, welches auf 
der Oberfläche irgend eine erhabene Zeichnung hervorbringt (3. B. Feine halbkugelige 
Warzen, eine Verzierung & la grecque, Buchſtaben u. dgl.), jo hat man nur dieje Er« 
böhungen megzufeilen, um nad dem Beizen diefelbe Zeichnung mit feinen Linien aus- 
geführt zu erhalten, 


II. Kupfer (cuivre, euivre rouge, copper)?). 


Das Kupfer it von befannter rother Farbe und von dichtlörnigem oder fein« 
zjadigen (an geichmiedeten Stüden undeutlich jehnigem oder falerigen) Bruche, nimmt 
durch Poliren einen jehönen Glanz an, und bat einen ftarten lang. Seine Härte iit 
viel geringer als jene des Schmiedeiiens, jeine Dehnbarfeit ausgezeichnet groß. Es 
eignet fich daher trefflich, jelbit im falten Zuftande, zur Bearbeitung mit dem Hammer. 
Je reiner das Kupfer ift, deſto weicher und dehnbarer zeigt es fich, und zwiſchen dem 
Kupfer verjchiedener Länder iſt hierin ein bedeutender und wichtiger Unterichied. Gutes 
Kupfer muß fich jehr oft hin und ber biegen laffen, bevor es abbridht. Der Anfang 
des Weißglühens ift die Schmelzhige des Kupfers; nah Daniell beträgt fie 1077°C. 
Im Schmelzen zeigt das Kupfer eine grüne Farbe. Zu Gußwaren taugt es wenig, 
denn es liefert nicht leicht dichte, jondern meiſt blafige und poröſe Güſſe, bejonders 
wenn e3 zu heiß gegoffen wird; gegoffene Platten und Stäbe können auf dieſe Weile 
untauglich zur Bearbeitung unter dem Hammer oder unter Walzen werden, weil die 
im Innern entftandenen Höhlungen zu unganzen Stellen Anlaß geben. Diejer Fehler 
wird durch eine Heine Beimiichung (3. B. 1 Prozent) von Zink oder Zinn aufgehoben, 
und man bedient fich daher eines ſolchen Zulages oft in den Fällen, wo man Kupfer 
1) Jahrbücher, IV. 463. 

?) Das Kupfer und feine Legirungen, Bon C. Biſchoff. Verlin 1865. 





Kupfer. 35 


urch Guß verarbeiten muß. An der feuchten Luft läuft das Kupfer an, und überzieht 
Ah endlih mit einer Schicht kohlenſaurem Kupferoxyd, fälſchlich Grünſpan genannt, 
melde, nahdem fie eine gewiſſe Tide erlangt bat, das unter ihr liegende Metall vor 
weitergebender Beränderung jhügt. Im Feuer, bei Luftzutritt, "erhält es lebhafte Regen- 
bogenfarben (der Reihe nad: goldgelb, karmeſinroth, violett, dunfelblau, hellblau, 
mergrän), Ipäter einen braunrothen Ueberzug (Kupferoxydul), der allmälig fait 
ſchwarz wird (Kupferoryd) und beim folgenden Hämmern oder Biegen, jowie beim 
Ablöſchen des glühenden Kupfers in Waller, in Schuppen abfällt (Rupferaice, 
Rupterbammerichlag, cendres de cuivre, battiture de cuivre, paille de cuivre, 
eopper-ashes, copper-scales). Das jpezifiiche Gewicht des Kupfers beträgt 8,58 bia 
8%, je nahdem dad Metall von verichiedener Reinheit, roh gegoffen, oder zu Blech, 
Trabt u. ſ. w. verarbeitet iſt. Die abjolute Feſtigkeit des Kupfers iſt bedeutend, ob— 
zleich fie jene des guten Schmiedeiſens nicht erreicht; fie wurde für 1 Omm Querſchnitt 
gerunden: bei gegoffenem Kupfer 13 bis 268, bei gehämmtertem oder gewalztem 18 
bs 268, bei hartgezogenem Drabte 27 bis 5iks, bei geglübtem Drabte 22 bis 2$ke, 
Tas im Handel vorfommende Kupfer ijt öfters mit Heinen Mengen von einigen der 
holgenden Stoffe verunreinigt: Schwefel (Spuren), Kohlenſtoff, Eiſen (bis zu 1,64 
Prozent gefunden), Antimon (bis 0,22 Proz.), Arjen (bis 0,36 Proz.), Blei (bis 
0,25 Proz.), Zinn, Zint, Wismuth (bis 0,18 Proz.), welche jämmtlich die Gigenichait 
haben, die Dehnbarkeit defjelben, und zwar in der Glühhige mehr als bei gewöhnlicher 
Temperatur, zu vermindern. Eine andere, häufig vortommende Verunreinigung iſt die 
mit eingemengtem Kupferoxydul, wodurd umgekehrt das Kupfer in der Kälte mehr ala 
in der Hige an Dehnbarlkeit einbüßt. Der nachtheilige Einfluß der oben genannten 
Stoffe icheint durch jenen des Hupferoryduls bis zu einem gewiljen Grade aufgehoben 
werden zu fönnen, wenn beiderlei Verunreinigungen zugleich vorhanden find. Die 
Beimiſchung von Orydul macht das Kupfer zu jolchen Gegenſtänden unbrauchbar, 
welhe eine ſehr feine Politur und die größte Gleichiörmigfeit der Mafje verlangen 
(J B. zu Platten für den Kupferftih); weil dadurch weiche und undichte Stellen 
(Aſchenflecke) entitehen. Beim Schmelzen ſolchen Kupfers unter einer Schicht Holz 
tohle erfolgt jehr leicht eine Reduction des Kupferoryduls, welche zur Entitehung von 
Kohlenorydgas Anlaß giebt und damit zu der auffallenden Neigung des Kupfers, mit 
blafiger Struftur zu erftarren. 


Das Bruchanjehen gewährt ein ziemlich fiheres Kennzeichen für die Reinheit und 
folglich für die Güte des Kupfer. Ganz reines Kupfer zeigt auf den Bruchflächen eine 
fait rofenrothe Farbe, metalliihen Glanz und feinzadiges Gefüge, welches durch Schmie- 
den und Walzen unvollkommen jehnig wird. Kupfer, das Kohlenftoff enthält, erjcheint 
mit einer ins Gelbliche fpielenden Farbe und grobzadigem, auffallend ſtark glänzendem 
Truhe. Die Beimiſchung von Kupferorydul in einem Kupfer, weldes übrigens rein 
it, bewirkt ein ziegelrothes oder gar bräunlichrothes, jehr dicht» und feinkörniges, mattes 
Anjehen der Bruchflächen. Das Kupfer aber, welches mit Orydul und zugleich mit frem- 
den Dietallen verunreinigt ift, gleicht jo jehr dem ganz reinen, daß es von diejem im 
Anjehen nicht mit Sicherheit unterſchieden werden kann. — Auf das fpezif. Gewicht des 
Kipfers hat defien Reinheit mehr Einfluß als die Verdichtung durch mechaniſches Bear- 
beiten; das reinſte Kupfer hat, unter übrigens gleichen Umſtänden, das größte ſp. Gew. 
Ran hat gefunden: 

Gegoſſenes, mit Blajen im Innern .» . 2 2 2 nenne. 7720 bis 8,535 


. mehr oder minder pordd . » 2 2 nenn. 8585 „8,885 

. ganz dit im Brude . » » 2 2 m mm een. 8,885 8,958 
Geſchmiedeteeeee.. 389385 8,944 
Draht 


” 
Ir WRRSTA TE nn 806. 8052 
vanoplafti efälltes Busfer © - = so 0 8, 8,914 
Fe an 
RER = cn „ 8,965 
Folgende Beobachtungen betreffen ausſchließlich jehr reines Kupfer 
und zeigen den geringen Einfluß der Bearbeitung: 
BEER: u ara ne ae a a 
» und dur Drud einer hydrauliichen Preſſe möglichft verdichtet. . . 8,930 
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Geſchmiedete Stange . 8 
— DR. - 4 ee a a re w: Be 
Dünnerer Draht . . a 6 

Ferner eine andere Reihe: 

Ein ſtarker Draft . . ee a ee re et 
Derjelbe zu Blech ausgehämmert — . 8,944 
Derjelbe zu ganz dünnem Bleche ausgemalit und dann noch ftarf gehämmert . 8,952 

Andere Beobachtungen haben jogar eine Verminderung der Dichtigkeit durch mecha— 
nijhe Bearbeitungen (5. ®. von 8,879 auf 8,855 durch 50 Hammerjchläge) ergeben und 
eine Zunahme derjelben durd) Ausglühen und langjames Erfaltenlafjen. 

An den gewöhnlich zum Ausichmelzen de3 Kupfers angewendeten Erzen iſt das— 
jelbe mit Schwefel verbunden und noch mit größeren oder geringeren Mengen anderer 
ichmwefelhaltiger Metalle gemiſcht oder gemengt, vorzüglih mit Eiſen, Blei, Arjen, 
Antimon, Silber ꝛc. 

Das Ausbringen des Kupfers *) it ein jehr zulammengejegter Prozeß, weil es 
ihwer hält, die fremden Beimiihungen von dem Kupfer ganz vollitändig zu trennen, 
und diefes Ihon dur geringe Verunreinigungen erheblihd an Dehnbarkeit, folglich 
an Brauchbarkeit, verliert. Die Aufbereitung der Hupfererze, d. b. ihre Trennung 
von einem Theile der Gangart, und die Konzentration des Metallgehaltes, geihiebt 
theils bloß durh Handiheidung (triage & la main) und Siebjegen (criblage, 
sieving), theils noch überdies durch Pochen (bocarder, stamping) und Waſchen 
(Schlämmen, lavage, washing). Die jchwefelhaltigen Erze werden hierauf ge— 
röjtet (um Schwefel und Arjen theils zu orydiren, theil3 zu verflücdtigen) und jo» 
dann mit Zuihlägen (Kalt, Flußipath, alten Kupferichladen ꝛc.) in Schachtöfen, 
welche den Eiſenhohöfen ſehr ähnlich, aber nur 1,8 bis 6m hoch find, geihmolzen. 
Der Zweck diejes erjten Schmelzens (des Erzihmelzens, Robihmelzens, der 
Roharbeit, fonte crue) ijt die Verihladung der Bergart und des durch die Röſtung 
orydirten Eijens, und die Abjonderung des Metallgehaltes. Letzterer wird, nah Ent- 
fernung der obenauf ſchwimmenden Schladen (Rohſchlacken), als eine Maife 
(Rohitein, Kupferſtein, metal brut, matte brute de cuivre, coarse metal) cr« 
halten, in welcher das Kupfer (8 bi3 33 Prozent betragend) mit Eijen (33 bis 62 Pr.), 
Schwefel (23 bis 29 Pr.) und kleinen Mengen anderer im Erze enthalten geweiener 
Metalle verbunden iſt. Meiſtens (namentlich wenn die Kupfererze jehr unrein find) 
wird der Rohſtein nach vorausgegangener neuer Röjtung abermals geihmolzen, mit 
der Abficht, noch nicht da3 Kupfer zu reduziren, jondern nur den Stein von einem 
Antheile der fremden Beimiihungen zu befreien, wodurd der Kupfergehalt vergrößert, 
fonzentrirt wird. Deshalb heißt dieſes Schmelzen die HKonzentrations-Arbeit 
(das Spuren) und das Produft, ein noch immer unreines Schwefelfupfer, der 
Konzentrationsftein, Spurjtein (metal fin, metal bleu, matte concentree, 
fine metal, blue metal), Diejer (oder, bei reineren Erzen, jogleich der Rohſtein) wird 
nunmehr einer jtarten und oft wiederholten Röftung unterzogen, um Kupfer und Eisen 
zu orydiren; dann aber wieder geihmolzen Age Schwarj* 
machen). Das orydirte Eiien gebt bierbei in die Schlade (Schwarzfupfer«- 
ihlade); das Kupfer wird reduzirt und als eine jpröde, gelbrothe, manchmal fait 
weiße Detallmafje (Rohkupfer, Schwarzkupfer, Blaſenkupfer, Gelfkupfer, 
euivre brut, cuivre noir, coarse copper, blistered copper, pimpled metall) abge-— 

ſchieden, melde nebit 60 bi3 95 Prozent Aupfer noch Eiſen, Schwefel, Antimon, 

Arien, Blei, Zinf u. ſ. w. enthält; zugleich fällt in größerer oder geringerer Menge 

ein neuer Stein, Dünnjtein oder Lech (matte mince) g:nannt, worin 50 bis 60 
s 


1) Rarflen’s Metaflurgie, 2. V. — Technolog. Encyflopädie, Bd, IX. Artikel: 
Kupfer. — Dumas, Bd. IV. — Br. Kerl, Beihreibung der Oberharzer 
Hüttenprozefie, Glausthal 1852, S. 165, 225, 249. — Br. Kerl, die Raıns 
mels berger Hüttenprogefie, Clausthal 1854, 8.70. — Leplay, veſchreibung 
der Hüttenprozeſſe, — in Wales zur Darftellung des Kupfers angewendet 
werden. Deutſch von C. Hartmann. Leipzig 1551. 
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Prozent Kupfer, 15 bis 30 Pr. Eiſen, 20 bis 25 Pr. Schwefel ꝛc. Das Rohkupfer 
wird durch den Prozeß des Barmachens (raffinage, refining, toughening) weiter 
arreinigt, indem man es in dem Garherde (Rojettirherde), beſſer in einem 
Flammofen (Spleißofen) einjchmelzt, und durch die Wirkung des auf die Oberfläche 
blaſenden Windes den Schwefel verbrennt und die fremden Metalle orydirt, wobei die 
fich bildende Schlade (Garſchlacke, scorie de raffinage) immerfort abfließt. Nach 
erlangter Gare wird das Kupfer, indem man defjen Oberfläche durch Beiprengen mit, 
Waſſer zum Erftarren bringt, in dünnen, runden Scheiben (Nojetten, rondelles, 
rosettes, cakes) abgehoben. Man nennt dieje Arbeit das Echeibenreißen, Roſet— 
tiren oder Spleißen. 

In England (Wales) werden ſowohl die Röft- als die Schmelzarbeiten durchaus in 
Flammofen vollführt, und es ift dafelbft gebräuchlich, beim Garmahen mehrmals eine 
a. Stange in das flüjfige Kupfer zu fteden (poling), wodurd ein Aufwallen be» 
wirt und mittelft der entwidelten Gafe das gebildete Kupferorydul reduzirt wird. 

Tas Garkupfer (tough pitch copper), Scheibenkupfer oder Nojetten- 
lupfer (cuivre rosette, rose-copper) ijt ſchon Handelsware; es befitt aber ſehr oft 
nicht vollfommen den Grad der Dehnbarkeit, welcher zur Pearbeitung unter dem 
Hammer oder unter Walzen erforderlich it; der Grund hiervon liegt theils in 
cinem Gehalte von (1 bis 2 Prozent) fremden Metallen, theils darin, dab durch die 
Wirfung des ormdirenden Winditromss beim Garmachen das Kupfer mehr oder weniger 
eine Beimiſchung von Kupferorydul (zumeilen bis 3 Prozent und darüber) erhalten 
bat. Von diejer muß es vor der wirklichen Bearbeitung in den Fabriken jelbft, welche 
di: Verarbeitung vornehmen, durch Umjchmelzen zwiſchen Kohlen in einem Herde (das 
Dammergarmadhen) gereinigt, d. b. bammergar hergejtellt werden. Wird das 
Kupfer zu lange oder bei zu ſtarkem Winde geihmolzen, jo erzeugt fich wieder Ormydul 
in demielben und es erlangt den Fehler von Neuem, von welchem es gerade befreit 
werden ſollte (es wird übergar). Das hammergare Kupfer wird in eijernen, mit 
Thon bejtrihenen Formen zu diden Platten (Hartſtücken) gegoſſen, welde man noch 
dunfelroth glühend unter einen von Wafler gutriebenen Hammer bringt, um fie durch 
d.nielben etwas zu verdichten und zur ferneren Bearbeitung vorzubereiten (da3 
Abpoden). 

In übergarem Kupfer (dry copper) hat man 10 bis 18 Prozent Kupferorydul 
angetroffen. Wird die zur Reduktion des Oxyduls dienende Einwirkung der Kohle zu 
weit getrieben, jo nimmt das Metall Kohlenftoif auf (zu junges Kupfer, overpoled 
erpper). Begreiflich ſchließen diefe beiden Fehler fich gegenfeitig aus. , 

In den Handel gelangt dag Kupfer: a) als Roſettenkupfer (j. oben). Die 
Kofetten haben 300 bis 600mm Durchmeſſer, auf der untern Fläche eine (durch das 
Losreigen von der noch flüjfigen Kupfermaſſe entftandene) löcherige und zadige Beſchaffen— 
beit, und find farmefinroth angelaufen. Man hält e& für ein Zeichen von Reinheit 
(olfo Güte) des Kupfers, wenn fie jehr dünn (2mm und noch etwas weniger) ausfallen ; 
b) ad Platten» und Barrenfupfer, d. 5. in ftarfen gegofjenen Blöden und Stä- 
ben don z. B. 450mm Länge, 80— 300mm Breite, 50 bit 70mm Die. — Zur Verwendung 

für die Meffingfabrifation wird das (aledann nicht hammergar' Kupfer durd 
Gingieen in Woſſer gelörnt (gramulirt); giekt man es in ruhiges heißes Wafler, fo 
fallen die Körner (Rupfer-Granalien) rundlid) aus (cuivre en grains, bean shot), 
sieht man es aber in fließendes altes Wafjer, jo find fie federähnlich (cuivre en plu- 
mes, feathered shot). 

Für feinere Urbeiten wird da8 hammergare Kupfer in einem höheren Grade der 
Reinheit dargeftellt (raffinirt), indem man e8 nod einmal in einem Flammofen jo 
lange bei Luftzutritt in Fluß erhält, bis die beigemifchten fremden Metalle orydirt und 
in Echlade verwandelt find. Nach diefer Behandlung befindet fi das Kupfer in einem 
ſeht übergaren Zuftande, d. 5. e8 enthält viel Kupferorydul, von weldem man e8 durd) 
eine legte Schmelzung im Flammofen oder (mit Zufat von Koblenpulver) in Tiegeln 
befreit. Das Raffiniren verurfacht einen großen Abgang von Metall, daher das raffi- 
nirte Kupfer hoch im Preiſe fteht. 

Die beichriebene Art, das Mupfer aus den Erzen darzuitellen und zu reinigen, 
it — mit mehreren lofalen Modifitationen — in Deutichland allgemein gebräuchlich. 
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In England jtellt man das Kupfer ſchon auf den Kupferhütten Hammergar ber, ftatt, 
wie in Deutichland, das Hammergarmachen denjenigen Etablifjements zu überlaſſen, 
welche ſich mit der Verarbeitung des Kupfers beichäftigen. 


II. Zinf (Spiauter, zine, spelter, zinc).*) 


Diejes Metall ift von graumeißer, ins Bläuliche ziehender Farbe, von grobblätte» 
rigem, jtarf glänzendem Bruche, von geringer Härte, aber ſchwer zu Feilen, weil die Feilipärte 
fich Schnell zwilchen die Zähne der Feile hineinftopfen und diejelben unwirtfam machen, 
daher leichter durch die Raſpel oder eine Teile mit einfachem Diebe zu bearbeitert. 
Geihmolzen und wieder erfaltet ift es ſpröde und wird nicht nur durch ftarke Yammter- 
ſchläge zertrümmert, fondern läßt fi, in dünnen Stüden, mit der Hand breden. Ein 
langjamer Druck (duch Walzen) dagegen dehnt das Metall und zerjtört jein blättriges 
Gefüge gänzlich, wodurch es zulegt in einem bedeutenden Grade dehnbar wird, haupt 
Jächlich wenn die Bearbeitung vorgenommen wird, während das Zink bis auf ungefähr 
120 oder 150°C. erhigt ift. Bei höherer Temperatur (200° C.) iſt es wieder jo jpröde, 
dab es im Mörjer zu Pulver geftoßen werden fann. Es hängt übrigens die Dehn— 
barfeit des Zinks nicht allein von der Temperatur ab, bei der dafjelbe verarbeitet 
wird, jondern auch von dem Hitgrade, in welchem es geihmolzen und ausgegoſſen 
wurde: es zeigt fih am geichmeidigiten, wenn es beim Ausgießen eben nicht heißer 
war, als zum flüffigen Zustande durchaus erforderlib iſt; deshalb empfiehlt fich das 
Verfahren mehrerer Zinkhütten, dem geihmolzenen Metalle unmittelbar vor dem Aus« 
gießen Stüde ungejchmolzenen Zinks zuzufegen, welche defjen Temperatur erniedrigen. 
Eine Hitze von 411° C. (melde etwas geringer ift, als der Anfang des Glühens) 
bringt das Zint zum Schmelzen; ſtarke Rothglühhige verwandelt e8 in Dampf (Koch: 
punkt 891° C.), jo daß es deitillirt werden fann; beim Weißglühen an der Luft ver- 
brennt es mit grünlichweißer Flamme, unter Ausſtoßung eines weißen flodigen Rauches 
von Zinforyd (Zintblumen, fleurs de zine, flowers of æainc). Das ipezifiiche 
Gewicht des fäuflichen (mehr oder weniger mit anderen Metallen verunreinigten) Zinks 
Ihwanft zwiſchen 6,85 und 7,10, jteigt aber durch die Verarbeitung zu Blech und 
Draht bis auf 7,2 und jelbit 7,3. Seine abjolute Feſtigleit ift gering und beträgt 
(für 1 em) im gegofienen Zustande nur ungefähr 2ks, bei Draht und Blech dagegen 
13 bis 15ks, Man ficht wie ungünftig das fryftalliniiche Gefüge des gegoffenen Zinks 
für defien Feſtigkeit ift daraus, daß der Bruch jedes Mal nach dem Laufe der Blätter erfolgt. 
Die Einwirkung von Luft und Waſſer, vorzüglich aber jene der Säuren, verträgt das 
Fink nicht, ohne fich mehr oder minder ſchnell zu orydiren oder aufzulöfen; daher wird 
es bei der Anwendung zu Dachdeckungen, Wafjerbehältern u. j. w. allmälig zeritört, 
und ift zu Kochgeiäßen oder Ehgerätben, als der Gejundheit nachtheilig, ganz unan- 
mwendbar. Doch verichafft ihm jeine Wohlfeilbeit ziemlich ausgebreitete Anwendung zu 
Blecharbeiten (Badewannen, Heinern Klempnerwaren, Dacbefleidungen ꝛc.), ſowie zu 
verjchiedenen Gußwaren; am wichtigiten ift es jedoch zur Bereitung einiger Metall- 
milhungen, bejonders des Meifings. 

Bei länger dauerndem Schmelzen unter Quftzutritt, befonders in ftarter Hige, ſcheint 
das Zink etwas von dem auf feiner Oberflädhe entftandenen Oryde aufzunehmen; es wird 
didflüffig und ift nachher ſchwieriger zu bearbeiten (verbranntes Zink, zinc brüle). 
Man iennt fein Mittel, diefen fehlerhaften Zuftand zu befeitigen. 

Koblenftoff und Schwefel feinen in dem Zink des Handels niemals vorzulommen; 
dagegen findet fich eine Beimifchung von Blei (1/, bis 2%/, Prozent) jederzeit, und etwas 

Eijen (bis höchſtens 3,/, Proz.) jehr gewöhnlich. Der Bleigehalt allein macht das int 
geihmeidiger, vermindert aber feine Feſtigkeit; Eifengehalt allein erhöht die Härte und 
verringert ebenfalls die Feftigfeit; am ſchädlichſten wirken Blei und Eifen, wenn fie beide 
zugleih vorhanden find, in welchem Falle das Zink leicht zur Tarftellung eines guten 
das Biegen und Falzen aushaitenden) Bleches untauglich wird. 


1) Techn. Encyklopädie, Bd. 25, ©. 418. 
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Das Zink findet ſich in der Natur theils an Schwefel, theils an Sauerſtoff ger 
bunden ; jeine Abjcheidung aus den betreffenden Erzen erfolgt durch einen Röſtprozeß 
und eine nachfolgende Deitillation in Gegenwart reduzirender Stoffe (Holztoble, Stein- 
foblenklein oder Kokesllein), wobei das Zink durch die Kohle vom Sauerjtoffe getrennt 
wird und fich in Dämpfen verflüchtigt, welche durd Abkühlung in einer Vorlage zu 
flüſſigem Zink verdichtet werden. 1) Die Hige bei diefer Deftillation muß heftige Weiß— 
alübdige fein. 

Die Deftillirgefähe find von feuerfeftem Thon verfertigt, und werden durch Flam— 
menfeuer erbigt. In Sclefien und Polen haben fie die Geftalt großer halbzylindriicher 
Muffeln, welche mit ihrem flahen Boden auf dem Herde des Zinkofens fiehen und oben 
lomie an den Seiten von der Flamme berührt werden. Zwanzig bib vierzig Muffeln 
befinden fih in einem Ofen, und jede faßt 25 bis 50k8 oder mehr des Gemenges, 
welches aus Erz mit °|, bis 1/, Kohle befteht. Bon einem Ende jeder Muffel führt ein 
thönernes Rohr in ein ebenfalls thönernes Gefäß, welches als Borlage dient. — In Eng» 
land find die Deftillirgefäke große runde Tiegel, deren 6 bis 8 in einem runden oder 
vieredigen Ofen ftehen, und welche mit einem Dedel dicht verfhhlofien werden. Aus dem 
Innern eines jeden Tiegels geht durch defien Boden ſenkrecht ein Rohr hinab, aus wel« 
chem das Zink in ein untergefegtes Gefäß tropft. — Im Lüttich wendet man ſchräg 
liegende, in Kärnten aufrecht ftehende thönerne Röhren als Deftillirgefähe an. 

Berfchiedentlih, aber mit wenig Erfolg, ift verſucht worden, die Zinf-Darftellung 
obne Tiegel, Muffeln oder Röhren, in einem Schadtofen durch direfte Einwirkung des 
Feuers auf die Erzbefhidung, zu bewerfftelligen 2). 


Das durch die Deftillation erhaltene rohe Zint (Werkzint, Tropfzink) it 
mechaniſch mit Zinkoxyd, Kohle und Thontheilen verunreinigt. Man jchmelzt es in 
tbönernen Tiegeln oder in gußeilernen Keſſeln (wodurch aber das Zink etwas eiſen— 
baltig wird), und jchöpft es mit geichmiedeten eifernen Kellen in gußeilerne Formen, 
worin e& die Geftalt von Platten oder breiten Stäben annimmt (Robzint, Kauf— 
int). Durch ein nodhmaliges Umjchmelzen bei möglichit gelinder Hige, auf dem von 
feuerfeftem Thon gebildeten Herde eines Ylammofens, entjteht aus dem Rohzink das 
taffinirte Zink. 

Für die Anwendung des Zinks zu Gußarbeiten find verſchiedene Miſchungen defjel- 


eiſen; oder 97 8. 21, 8. 1, ©.; a 91 Zink, 8 Kupfer, 1 Blei; Y) 90 Zink, 8 Kupfer, 
I Gußeifen, 1 Blei; f) 68 Zink, 21 Zinn, 11 Kupfer; 8) 63 Zinf, 11 Zinn, 20 Blei, 
6 Kupfer; h) 70 Zint, 12 Zinn, 11 Blei, 7 Kupfer. — 8 int, 1 Kupfer, 1 Gußeijen 
geben ein Gemifch faft jo hart wie Schmiedeifen, leicht zu feilen und zu drehen, gut zur 
Gieherei geeignet, nicht roftend, durch diefe Eigenfhaften und feine Wohlfeilheit ftatt der 
Bronze zum Statuenguß empfehlenswerth (weißes Meſſing, fonte inoxydable, laiton 
blane). — Weiße Legirungen, welche kalt zu Blech ausgemwalzt werden können, find folgende: 
a» Zink, 48 Zinn, 3 Kupfer, 1 Eifen; oder 331/, Zint, 64 Zinn, 21, R., 114 €. 
( ‚und E. zuerft gejhmolzen, dann Zinn, zulegt Zint hinzugefegt); b) 66 Zink, 32 Zinn, 

Antimon; oder 80 Zint, 191/, Zinn, 21/, Antimon. — Das fogenannte antifriction 
metal der Engländer {au Sapfenlagern bei Maſchinen) wird aus 17 Zint, 2 Untimon, 
1 Rupfer, oder aus 76 Zint, 18 Zinn, 6 Kupfer, oder aus 80 Zink, 141/, Zinn, 51/,, 
Kupfer zufammengejet; mit der letztgenannten diefer Miſchungen ftimmt faft genau die- 
jenige überein, welde man erhält, wenn 32 Kupfer, 15 Zinn, 1 Meffing zufammen- 
geiämolzen, dann von diefem Gemisch 2 Theile mit 19 TH. Zint und 3 Th. Zinn ver- 
bunden werden. — Zu Kattundrudwalzen hat man in England auf folgende Weije 
(ſtatt Meifings) eine Zintmifchung bereitet: 24 Zink gejhmolzen, dazu eine vorläufig 





1) Karſten's Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, Bd. IV. — Hütte 1865, Taf. 4. 

2) Polyt. Centr. 1842, I. 165. — Polyt. Yourn., Bd. 74, ©. 297, Bd. 138, 

» ©. 275. — Bulletin d’Encouragement, 1849, p. 313. — Jobard, Bulletin, 
T. 29, p. 193; T. 39, p. 140, 210. — Armengaud, XIIL 171. 


40 Sinn. 


bereitete Regirung von 3 Blei und 3 Antimon geſetzt, auch 12 gefchmolzenes Kupfer, end» 
id 12 Zinn beigemifcht, in Barren gegofjen, dieje von Neuem geihmolzen und mit einer 
Lenirung aus 24 Zint und 12 Zinn vereinigt. Wenn feine Schmelzabgänge (Dur 
Verflüchtigung und Oxydation) Statt fänden, würde die fertige Mafie auf 16 Bin, 

8 Zinn, 4 Rupfer, 1 Blei, 1 Antimon enthalten. Nach der Analyje beftand eine Brobe 
derartigen englifhen Walzenmetalld nur aus 78,24 Zink, 15,78 Ziun, 5,61 Kupfer (99,65). 


IV. Zinn (etain, tin).:) 


Die ſchöne, faſt der des Silbers gleichfommende, weiße Farbe, die Unveränder- 
lichkeit bei der Einwirfung von Yuft, Waller und verbünnten Säuren, die große 
Dehnbarkeit und die große Tauglichkeit zu Gußmwaren empfehlen das Zinn zu vielen 
Anwendungen ſehr; leider ift es aber ziemlich jelten, und daher für eine ganz allge 
meine Anwendung zu hoch im Preiſe. Das Zinn nimmt einen hohen Glanz an, ver— 
liert ihn aber durch den Gebrauch bald, weil es fi wegen jeiner Weichheit abnust ; 
es befigt ein fajeriges Gefüge und wenn es rein tft, einen unebenen, wie geflofjen 
ausjehenden Bruch, der bei unreinem Zinn mehr körnig oder hafig ericheint, Es iſt 
aus demſelben Grunde wie das Zink (S. 38) beſſer mit der Raſpel als mit der Feile 
zu bearbeiten, läßt ſich aber leicht ſchaben. Beim Biegen knirſcht es deſto ſtärker, je 
reiner es iſt (der Zinnſchrei), und bricht nicht ab. Lange vor dem Glühen (ſchon 
bei 239° 0.) jchmilzt das Zinn, und bedeckt ſich dabei, wenn die Luft einwirlen fann, 
mit einer grauen zum Xheil in Regenbogenfarben jpielenden Haut, welde aus Zinn- 
oxyd und metalliihem Zinn gemengt iſt (Zinnfräße, crasse d’etain); fortgeſetztes 
Glühen unter Quftzutritt verwandelt das Zinn vollitändig in gelblichweißes Zinnoryd 
(Zinnaſche, potee d’etain, putty, tin-putty). Wenn man geihmolzenes Zinn auf 
eine Fläche ausgießt, jo zeigt es im reinen Zujtande nad dem Eritarren einen hellen, 
ipiegelartigen Glanz; nur wenn es unrein ift, eine matte, mehr graue Oberfläche. 
Bis nahe zum Schmelzen erbigt, wird das Zinn jpröde; erhigt man daber ein größeres 
Stüd, bis es an den Kanten abzutropfen anfängt, und jchlägt dann jchnell und fräftig 
mit dem Hammer darauf, jo zerfällt es in Theile, deren Bruchflächen ausgezeichnet 
fajerig oder mit einem Anjchein von Krvftallifation aus vieledigen groben Körnern 
zufammengelegt find. Man kann dieſe Methode anwenden, um dide Zinnftüde zu zer* 
tbeilen. Reines Zinn hat ein jpezif. Gewicht von 7,29, welches durh Hämmern und 
Walzen auf 7,30 bis 7,47 vergrößert wird. Das käufliche Zinn enthält öfters etwas 
Antimon und ſehr wenig Arſen, wodurd jein ſpezif. Gewicht bis auf 7,05 finfen 
kann; oder Eiſen, Kupfer, Wismuth, Blei, wodurd es bis auf 7,58 fteigt. Sehr 
gering iſt die abjolute Tyeitigfeit des Zinns, welche bei gegofienem Metalle durcichnitt- 

lih Ike, bei Drabt 3,6 bis 4,7%k8 pro 1 Dumm beträgt. 

Das Zinn wird, feiner Kojtipieligfeit wegen, jehr gewöhnlich mit Blei vermilcht 
verarbeitet. ES wird durch dieſen Zulag jpezifiich jchwerer und, wenn das Blei 
weniger als das Doppelte von der Menge des Zinns beträgt, zugleich ſchmelzbarer. 
Auf 100 Theile Spezif. — Auf 100 Theile Spezif. Schmelz⸗ 


Zinn Gewicht pun ft Sinn Gewicht punkt 
16?/, Th. Blei ? 194° 0. 179 Th. Blei 9,433 2350 C. 
0 on 7,927 ? 20 „ . 9,554 ? 
1 7 Fe 7,994 ? 23 ;- ., 9,640 ? 

I | Me 8,109 ? .;:) 9,770 243 „ 
. 8,234 1897 „, 268 „u. 9,797 246 „ 
BU 0% 8,267 ? 300 „ » 9,939 ? 
BU“... < 8,408 181; 38, , 10,052 270 „ 
662, 5 8,497 56, 10,331 283 „ 
.', Me: 8,726 197 „ Wal... 10,595 292 „ 
100 3 8,864 ? 80 ,„ „ 10,751 ? 
1%. ... 5 9,038 210 „ 1072, , 10,815 ? 
135... -% 9,270 ? 


1) Techn. Encyklopädie, Bd. 25, ©. 433. 
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Tas mit Blei Tegirte Zinn eignet ſich beffer zum Gießen als reines Zinn 
(Feinzinn), weil jenes die Formen genauer ausfült; aber es verliert durch die 
Vermiſchung feine Schöne weiße Farbe, läuft an der Luft an, wird weicher und, wenn 
es viel Blei enthält, bei der Anwendung zu Speiſegeräthen der Geſundheit nachtheilig. 
(Eifig löſt bei längerer Berührung mit bleihaltigem Zinn jtets Zinn und Blei zugleich 
auf und zwar annähernd in demielben Mengenverhältniſſe, wie es in der Legirung 
enthalten ift; die Menge des Aufgelöjten überhaupt ift deſto beträchtlicher, je blei— 
baltiger das Zinn.) 

Man unterjcheidet oder unterſchied jonft: 

Vierftempliges Zinn, aus 32 Theilen Zinn und 1 Theil Blei. 


Treiftemplig8 „ „5. - : 1. . 
Funfpfündiges „ Fa ur — 
Vierpfundiges 3 7 " " 1 ” ” 
Yweiltempliges 

(dreipfündige) „, u. 2 u  : 1.00% 
Smepfüindigs 1 1 


Das Probezinn enthält nad) gejeglicher Vorſchrift in Defterreih auf 10 Th. Zinn 
1 Th. Blei; in Hannover auf 6 Th. Zinn 1 Th. Blei (Brobe zum Sechſten) oder 
auf 10 Th. Zinn 1 Th. Blei (Probe zum Zehnten, Kronzinn); in Preußen auf 4, 
in Würtemberg auf 9 oder 4 Th. Zinn 1 TH. Blei. In Frantreich darf zu Gefähen 
für Speiſen und Getränfe das Zinn nicht unter einem Gehalte von 82 Prozent (82 Zinn, 
15 Blei, wobei das fpezif. Gewicht 7,765 ift) verarbeitet werden. — Tas zu den Orgel» 
pfeifen angewendete Zinn ift mehr oder weniger mit Blei verjegt; den Gehalt deſſelben 
an reinem, Zinn (die Yöthigleit) drückt man aus durch die Angabe, wie viel Gewichts» 
theile Zinn in 14 Th. des Gemiiches enthalten find. Am meiften wird zu diejen Pfeifen 
10löthiges Zinn (aus 10 Th. Zinn, 4 Th. Blei) verarbeitet. Andere bejtimmen die 
Löthigkeit nad dem Gehalte in 16 Theilen, und verarbeiten am gewöhnliciten 12löthiges 
Sinn (aus 12 Zinn, 4 Blei). Die geringhaltigen Miſchungen nennt der Orgelbauer 
Metall; foldes Metall ift gewöhnlid 4» oder 5löthig. — 4 Zinn und 3 Blei ift eine 
tauglide und gebräuchliche Legirung zu Spielzeug (Soldatenfiguren u. dgl. m.). Xeicht- 
flüjfiger Mifhungen aus Zinn und Blei bedient man fid) zum Köthen. 

‚Mit einer Legirung aus 29 Zinn und 19 Blei, welde fi durd ihren ſchönen Glanz 
auszeichnet, bereitet man die jo genannten Zinnbrillanten oder Fahluner Tia- 
manten (zu Theaterſchmuck u. dgl.), indem man facettirt geichliffene und polirte Glas» 
ftüde in die gejchmolzene, vom Oxydhäutchen gereinigte Metallmiichung taucht; bei deren 
Herausziehen bleibt ein Häutchen hängen, welches nad dem Erkalten von jelbft abfällt 
und äußerlich rauh, innen aber mit fpiegelndem Glanze verjehen ift und, aus einiger 
Entfernung gejeben, die Wirkung eines im Relief gefchliffenen Körpers macht. 

Ein Gemifh von 62,5 Zinn und 37,5 Blei erftarrt nah dem Schmelzen in der 
ganzen Maſſe aleihmähig; ift der Vleigehalt größer oder Heiner, jo jondert ſich zuerft 
ein Theil in Körnern aus und der Reft erftarrt fpäter, jo dak für kurze Zeit ein breis 
artiger Zuftand eintritt, wobei das Ganze ein Gemenge zweier verfchiedener Legirungen 
(einer austryftallifirten und einer noch flüffigen) ift. 

Dan kann den BVleigehalt des Zinns annähernd nad dem Anjehen beurtheilen, 
welches deſſen Oberfläche darbietet, wenn man es in einem Ziegel oder eifernen Löffel 
ſchmelzt und im Augenblicke, wo es die erſten Spuren der beginnenden Erftarrung zeigt, 
auf eine Fläche ausgießt (Zinnprobe). Neines oder jehr wenig bleihaltiges Zinn 
eriheint dann mit weißer glängender Oberfläe; 1 Th. Zinn mit 1/, Th. Blei ift dicht 
mit nadelförmigen Kryftallifationen bededt; 1 Zinn mit 1/, Blei zeigt große runde glän- 
zende Flecken; 1 Zinn mit 1 Blei eben folde Flecken, aber Heiner und ſehr zahlreich; 
1 Zinn mit 2 bis 21, Blei einen matten, mit Meinen glänzenden Puntten bejäten 
Grund; 1 Zinn mit 3 Blei endlich eine ganz matte, faft filberweiße Fläche, auf welcher 
nur Spuren von feinen glänzenden Punkten erfannt werden können. — Die Miſchung 
von gleihviel Zinn und Blei wird durd die Kante des Fingernagel® noch ein wenig 
gerigt; dies findet nicht mehr Statt, wenn die Menge des Zınns drei Viertel des Ge- 
miſches beträgt. Enthält die Legirung weniger als 15 Prozent Blei, jo gibt fie auf weißem 
Papier leinen grauen Etrid mehr; die an Blei reicheren Miſchungen färben defto ftärfer 
ab, je mehr fie Blei enthalten. j 

An Orgelpfeifen (deren Kompofition aus 96,23 Zinn und 3,77 Blei beftand), in 
einer etwa 200 Jahr alten Orgel, beobadtete man zahlreiche blafenartige Auftreibungen 
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nad) außen (bis zu faft 40 mm Durchmeſſer und 12 mm Höhe), welche äuferft zerbrechlich, 
auf dem Bruce zinnweiß, glänzend und von ſchuppig kryſtalliniſchem Gefüge fih zeigten. 
Sind diefelben etwa den immer wiederholten Erzitterungen der Pfeifen beim Gebrauch 
zuzufchreiben, fo erinnert diefe Strufturveränderung an jene des Schmiedeilens unter 
analogen Umftänden (©. 6). 

Start bleibaltigem Zinn gibt man öfters durch Zuſatz von Antimon mehr 
Härte und Steifheit, wobei aber die Dehnbarkeit leidet und das Metall leichter 
ichwarz wird (anläuft). Auch Heine Zujäge von Kupfer, Zint, Wismuth find geeignet 
das Zinn härter zu machen. Tür bejondere Zwede bereitet und verarbeitet man 
eine Menge verichiedener Zinnlegirungen mit größeren Antheilen eine$ oder 
mehrerer der genannten Metalle. Das Antimon jpielt darin hauptſächlich eme 
Rolle, und nebjt demjelben das Kupfer, welches einen noch höheren Grad von Därte 
erzeugt. 
Unter dem Namen Kaſſiterin wurde zu Küchengeräthen und Gefäßen aller 
Art früher eine Legirung von,89,5 Zinn, 5,6 Antimon, 4,2 Kupfer, 0,7 Zint vielfach 
verwendet, 

Ein Beifpiel von mit Blei überfegtem Zinn, in weldem daS Antimon die Fehler 
verbefjern jollte, ift das in ſchlechten Speifelöffeln gefundene Gemifh aus 48 Zinn, 481/, 
Blei, 31/5, Antimon (fpezif. Gewicht 8,709). Empfohlen hat man: 16 Zinn, 3 oder 4 Blei, 
3 oder 4 Zinf. 

Britannia-Metall (metal anglais, metal britannique, Britannia metal) 
iſt eine in neuerer Zeit viel angemwendete Legirung, woraus Löffel, Thee- und Milch- 
fannen, Leuchter, Salzfäffer ꝛc. verfertigt werden, theild durch Guß, theils von ger 
walzten Platten. E3 hat eine bläulichweiße Farbe,’ eine größere Härte al3 reines 
Zinn und läßt fihb mit Polirpulvern feinglänzend machen; im Guffe füllt es Die 
Formen jehr gut, wodurch es fich zu verzierten Gegenſtänden trefflih eignet. Seine 
Zulammenfegung unterliegt bedeutenden Verichiedenheiten, wie folgende Angaben zeigen: 
85,6 Zinn, 10,4 Antimon, 3 Zint, 1 Kupfer; — 100 Zinn, „7 Antimon, 2 Kupfer, 
2 Meſſing; — 45 Zinn, 4 bis 9 Antimon, 1 Kupfer; — 18 Zinn, 6 Antimon, 
1 Kupfer; — 20 Zinn, 5 Antimon, 1 Kupfer; — 91 Zinn, 7 Antimon, 1,5 Kupfer, 
0,5 Nidel; — 87,5 Zinn, 5 Antimon, 5,5 Nidel, 2 Wismuth; — 10 Zinn, 1 Antimon 
(ſpezif. Gewicht 7,325 bis 7,361). 

Zu weißen Tiſchglocken (Klingeln) hat man angewendet: 941/, Zinn, 5 Kupfer, 
1/, Antimon (Metal d’Alger); oder 971/, Zinn, 2 Kupfer, ?/, Wismuth; oder aud nur 
7 Zinn, 1 Antimon. — Zu Löffeln, Gabeln, Theelannen u. dgl. 85%/, Zinn, 141/, An⸗ 
timon (Metal argentin, jpezif. Gewidht 7,23); oder 67,53 Zinn, 17,00 Antimon, 8,94 
int, 3,26 Kupfer — 3,27 Verluft bei der Analyſe (Minofor, minofor). 

Zapfenlager-Metall (jo genannter Weißguß) zu Zapfenlagern bei Maſchinen, 
Ahslagern für Eifenbahnwagen. a) Aus Sinn und Antımon: 3 Th. (aud) wohl mehr, 
bis 5 oder 6 Th.) Zinn, 1 Th. Antimon. Das Antimon wird mit einem dem jeinigen 
gleichen Gewichte Zinn zuerft geihmolzen, dann diefe Miſchung in das übrige jchon flitj- 
fige Zinn gegoffen und damit zufammengerührt. (Spezif. Gew. der Legirung, wenn auf 
1 Th. Antimon vorhanden find: 2,84 Th. Zinn 7,1uu; 4,74 Sinn 7,140; 9,48 Zinn 
7,208; 18,97 Zinn 7,276). — b) Aus Sinn, Blei und Antimon: Dan jchmelzt 141), 
Zinn mit 16 Antimon ee eh und fünt 40 bis 90 Blei Hinzu; oder 21 Zinn, 21 
Blei, 8 Antimon.. — c) Aus Zinn, Antimon und Kupfer, wegen der größeren Härte 
ſelbſt unter ftarfem Drude, 3. B. bei Yotomotiv-Achjen jehr brauchbar; 58 bis 240 Zinn, 
16 Antimon, 8 Kupfer; oder (nad abnehmendem Zinngehalte geordnet) : 125 Zinn, 11 
Antimon, 8 Kupfer; — 96 3.8948. (Babbitts Metall, Babbitts metal) — 
32.11.68. — 82 3. 11 A. 7 A. — 80 Z. 15 A. 5 K. — 023.12 A. 8 K. 
— 76 3. 17 A.7 K. — 74 3. 15 A. 11 K. — 10 3. 1A. 3 K. — 3. 3. 4 A. 2. 
Alle dieſe Kompofitionen (unter a, b, c) gewähren durch ihre Leichtflüſſigkeit den großen 
Vortheil gegen Meifing und Bronze, dak man die Zapfenlager direkt um die Zapfen jelbft 
giehen fann, wodurd das Ausbohren oder Ausdrehen erjpart wird. 

Metall zu den Kolbenringen der Dampfzylinder bei Lotomotiven: 13 Zinn, 2 Un- 
timon, 1 Supfer; oder die ſchon erwähnte Zufammenfegung aus 125 Zinn, 11 Antimon, 
8 Kupfer. — Diefe, wie die anderen vorftehenden Mifchungen aus Zinn, Antimon und 
Kupfer, werden auf folgende Weife bereitet: Man ſchmelzt zuerft das Kupfer, fügt dann 
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Das Antimon, hierauf etwa ein Drittel des Zinns hinzu, giekt das wohl umgerührte Ge» 
milch zu dünnen Platten aus, ſchmelzt dieſe wieder ein und bringt nun den Neft des 
Zinns hinein; ohne diefe Vorficht entfteht fein ganz gleihförmiges Gemiſch. 

Metall zu Perkuſſions Zündröhren (Schlagröhren) für Kanonen: 52 Zinn, 
38 Blei, 10 Antimon. 

Zinn, Blei und Wismuth geben leihtfchmelzende, vor dem Erftarren nad der 
Schmelzung breiartig werdende und in diefem Zuftande jehr feine Eindrüde annehmende, 
aber jpröde Zufammenjegungen. Das Newton'ſche oder d'Arcet'ſche Metall, aus 3 
Zinn, 5 Blei, 8 Wismuth, ſchmilzt bei 950 C.; das Roſſe'ſche Metall, aus 1 Zinn, 
1 Blei, 2 Wismuth (fpezif. Gewicht 8,906) bei 940 C.; die Legirung aus 2 Zinn, 3 Blei, 
5 Wismuth, bei 91° C. Alle diefe Miſchungen eignen fich zu Abklatſchungen von Holz- 
und Meſſingſchnitten für die Buchdruckerei, ganz bejonders die zuletzt angeführte. Yür 
die Serftellung von Kattundrud-Formen (im Bejondern bei Modeldrud-Majchinen) 
find angewendet: 1 Zinn, 1 Blei, 1 Wismuth; oder 3 Zinn, 21/, Blei, 1 Wismuth; 
oder 6 Zinn, 3 Blei, 1 Wismuth; oder 48 Zinn, 321/, Blei, 101/, Wismuth, 9 Antimon; 
— zum Übgiehen von Münzen (in Gypsformen) jo wie zum Gieken Heiner Figuren 
u. dgl, 3 Zinn, 13 Blei, 6 Wismuth; — zu Medaillen-Abdrüden 1 Zinn, 1 An— 
timon, 2 Wismuth; oder 4 Wismuth, 21/, Blei, 2 Zinn, 1 Schriftzeug (abgenugte Buch⸗ 
druderlettern) bei möglichft geringer Hite zufammengeihmolzen. j 

Pewter. Unter diefem Namen find (in England) zu Geräten verjchiedene Legi— 
rungen des Zinns in Gebrauch, welche mehr oder weniger mit ſchon angeführten überein- 
ftimmen; Er 4 Zinn, 1 Blei (ley pewter); 6 Zinn, 1 Antimon; — 50 Zinn, 4 An« 
timon, 1 Wismutb, 1 Kupfer (plate pewter); — Zinn mit verfchiedenen Mengen Zint; 
— 56 Zinn, 8 Blei, 4 Kupfer, 1 Zink. Das befte Pewter, mweldyes unter dem Namen 
tin and temper vorlommt, ift nur Finn mit ein wenig Kupfer. Man bereitet eine 
Zegirung (temper genannt) aus 1 Theil Kupfer mit 2 IH. Zinn, und jet hiervon dem 
Zinn Prozent bis 4 Prozent jeines Gewichtes zu. , 

Queen’s metal befteht aus 9 Zinn, 1 Blei, 1 Antimon, 1 Wismuth. — Weiß— 
metall (white metal) aus 10 Zinn, 2 Meffing, 3 Zink. 

Das potin gris der Franzofen (woraus Röhren, Hähne, Leuchter, Mörſer ꝛc. 
gemacht werden) enthält Zinn in Verbindung mit Blei, Zint, Antimon, Kupfer, Eifen, 
nad wandelbaren Mengenverhältniffen; e8 wird aus Meifingabfällen mit Zujag von Blei 
und Sinn bereitet. 

Das Metall der Notendprudplatten ift Zinn mit etwas Antimon (z. B. 43. 14.); 
oder eine Zuſammenſetzung aus 60 Zinn, 34,6 Blei, 5,4 Antimon. 

Das einzige Erz, woraus das Zinn gewonnen wird, ift der Zinnftein (Zinn— 
graupen, ©tain oxydé, tin-stone), welder aus Zinnoryd bejteht, aber gewöhnlich eine 
Beimengung von Eijenoryd enthält, und in Begleitung von Kupfer-, Eiſen⸗, Arſen⸗, 
Antimon-Erzen, Zinkblende ꝛc. vorkommt, von denen er durch einen Aufbereitungs« 
prozeß möglichit zu trennen iſt. Er wird gepocht, geichlämmt, geröftet (um die Ver⸗ 
bindungen der fremden Metalle mit Schwefel zu zerſtören), wieder geſchlammt, und 
endlich zwiſchen Holzkohlen in Schachtöfen mit Geblaſe (Hohöfen), oder mit zerſtoßener 
Steinkohle gemengt in Flammöfen verſchmolzen:). Die Kohle nimmt den Sauerjtoff 
des Zinnorydes auf, und ſcheidet das Zinn in metalliicher Gejtalt ab. Zumeilen iſt 
das jo erhaltene Zinn rein genug, um in den Handel gebracht zu werden. Meiſtens 
aber enthält es bedeutende Antheile fremder Metalle, und muß daher durch das ſoge— 
nannte Pauſchen oder Raffiniren gereinigt werden. Da die beigemijchten Metalle 
ſchwerer jchmelzbar find als das Zinn, jo gießt man mit Stellen das geihmolzene 
unreine Zinn auf einen jchrägen, mit glühenden Kohlen bededten Herd (Pauſch— 
berd), und läßt es über denjelben langiam herabfließen. Indem es fich ʒwiſchen den 
Kohlen durchzieht, bleiben an letzteren und an dem Herde die weniger ſchmelzbaren 
Metalle (hauptfächlich Eiſen), noch mit Zinn verbunden, hängen (Dörner). In 
England wird diefe Reinigung auf eine etwas abgeänderte Weile vorgenommen und 
mehrmals wiederholt. Zum Verfauf wird das Zinn auf einer großen Kupferplatte zu 
einer Art Blech gegoffen, welches man in Ballen zufammenrollt; oder man gieht es in 
Gejtalt von Blöden (Blodzinn, etain en saumons, block-tin). Körnerzinn, 


1) Dumas, Bd. IV. — Karften’s Metallurgie, Bd. V. 
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etain en larmes, grain-tin, entitebt, indem man die Blöde, bis faft zum Schmelze 
erhigt, von einer Höhe berabwirft, wobei fie in rundlide Stückchen zeripringer 
Käufliches Finn iſt oft mit Blei bedeutend verunreinigt, jedoch mehr durch abfichtliche 
Zuſatz als in Folge bleihaltigen Zinnerzes. 


V. Blei (plomb, lead), 


Die am meiiten karakteriftiihen Eigenſchaften diejes Metalles, nämlich ſeine licht 
graue Farbe, feine große Weichheit und jein bedeutendes jpezifiibes Gewicht find bin 
länglich bekannt. Friſch geichabte oder geichnittene Oberflächen zeigen einen ſehr ſtarken 
Glanz, der fih aber durch den Einfluß der Luft bald verliert. An Härte ſteht Das 
Blei allen anderen in den mechanischen Gemwerben verarbeiteten Metallen nach; € 
läßt fich leicht biegen, mit dem Meſſer jchneiden, nimmt jelbjt von dem Fingernagel 
Gindrüde an, und färbt, auf Papier oder an den Händen gerieben, ziemlich ſtark 
ab. Durch Bearbeitung nimmt die Härte nicht merklih zu. Das ſpezifiſche Gewicht 
des reinen Bleies iſt 11,380 bis 11,445; das käufliche, durch Verunreinigung mit 
anderen Metallen etwas leichtere Blei hat ein ipezifiihes Gewicht von 11,50 
bis 11,40. Auf den Bruchflächen zeigt das Blei eine gleichartige, bald förnige, bald 
faſrige Beichaffenheit. Es ift unter den gewöhnlichen Umständen jehr dehnbar, ſodaß 
es erit nach jehr oftmaligem Hin- und Herbiegen abbricht, und fich mit der größten 
Yeichtigfeitt hämmern nnd zu dünnen Blättern auswalzen läßt. Bis faſt zum 
Schmelzen erhigt wird es aber, gleich dem Zinn, jo ipröde, daß es durch ſtarke Hammer— 
ichläge oder heftig gegen den harten Fußboden geichleudert, in Stüde bricht, welche 
auf dem Bruche ein kryſtalliniſches Gefüge zeigen. Gefeilt kann das Blei nicht obne 
Unbequemlichkeit werden, weil die Feilſpäne durh ihre Weichheit ſich in die Ber— 
tiefungen der Feile hineinjchmieren und diejelben verjtopfen (hier noch Schneller als bei 
Hinn und Zink). Raſpeln greifen befler an. Die Arbeiter nennen Metalle, welche ein 
ſolches Verhalten zeigen, pelzig. Mehr oder weniger ift diefe Eigenſchaft auch 
itörend, wenn man das Blei mit der Säge fchneidet, wobei dur Aufgiehen von 
Waſſer die Arbeit erleichtert fwird, weil diejes das Zuſammenkleben der Zpän: 
v.rhindert. 

Die große Weichheit des Bleies beftätigt fi durd die merfwürdige, wiederholt 
beobachtete Erſcheinung, dab es von manden Inſekten (3. B. der Holzwespe, Sirex giras) 
gelegentlich wie Holz durchbohrt wird, was bisher bei feinem andern Metall ſich ereignete. 

Die abjolute Feſtigkeit des Bleies iſt jehr unbedeutend; man hat fic, für JI G"w» 
bei gegoffenem Blei durchichnittlich O,05%8, bei gewalzten Platten 0,83 bis 1,73, bei 
Draht 2,13 bis 2,32k8 gefunden. Die Echmelzbige des Bleies fällt auf 3230C. (nad 
anderer Angabe 334° C.), alſo noch vor dem Glühen. Schon beim Liegen an der 
Luft orydirt ſich das Blei, und überzieht fih mit einer dünnen Kruſte (Bleifuborvd), 
welche allmälig noch mehr Sauerſtoff und überdies Kohlenfäure aufnimmt, und zu 
einem werben, pulverigen, loſe anhängenden Ueberzuge von kohlenſaurem Bleioxyde 
wird. Viel fchneller erfolgt die Orydation beim Echmelzen funter Luftzutritt, mobet 

· das Metall anfangs mit einer feinen, in Regenbogenfarben jpielenden Haut, hernach 
aber mit einer grauen Kruſte von Euboryd (Bleiaſche, Bleikrätze, cendre de 
‚ plomb, lead-ashes) ſich bedcdt. 

Die Bleiafche wird dur Glühen nad und nad zu gelbem Bleioryd (Bleigelb, 
Maſſikot, Neugelb, Königsgelb, massicot, yellow lead), und diejes bei anhaltend 
fortgeſetzter ſchwacher Glühhitze zu rothem Bleioxyd (Mennige, minium, mine orange, 
mine anglaise, minium, red Bun In dem gelben Bleioryde find 92,8 Prozent, im 
rothen 90,6 Prozent Blei enthalten. Die Bleioryde ſchmelzen in mäßig ftarker Roth— 
glühhite, werden jehr dünnflüffig, nreifen die irdenen Schmelzgefäße jehr ftarf an, und 
durdringen fie. Die Glätte oder Bleiglätte (Gold- und Silberglätte), litharge, 
litharge, ift ein halbgejchmolzenes gelbes Bleioryd. In ſtarker Glühhitze verdampft das 
Blei, und die Dämpfe verwandeln ſich zugleich durch den Einfluß der Luft in Bleioryd. 

Das meifte käufliche Blei it mehr oder weniger (zu 1 bis 2 Prozent) mit 
fremden Metallen verunreinigt. Sehr oft enthält es eine äußerſt Heine Menge Silber; 
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Berunreinigungen jind ferner Kupfer und Antimon, Seltener Zint und 
noch jeltener Erjen. Dieſe Beimiſchungen verringern das ipezifiiche Gewicht 
zun en in etwas die Dehnbarfeit, vermehren aber die Härte und größtentheils 
Die Wertigkeit. Sehr häufig iſt dem Blei eine Heine Quantität Bleiſuboxyd bei- 
Enat, namentlich wern es öfter unter Luftzutritt umgeſchmolzen wurde, und auch 
Durb wird jeine Härte und TFeitigkeit vergrößert. Ein von antimonhaltigen Erzen 
Trührendes, mit Antimon (5 und mehr Prozent des Ganzen) und Kleinen Antheilen 
m, Kupfer, Eijen, Zint (zuſammen 0,07 bis 6,5 Proz.) verunreinigtes Blei iſt 
Aoaenannte Hartblei, Antimonialblei, plomb aigre (ſpez. Gew. 9,33 bis 
4, Die Eignihait des Bleies, durch Zujag von Antimon (regulus antimonii, 
£ ot Furzıvog Regulus, rögule, genammt) viel härter zu werden, benugt man 
Fre Sujammenjegung des Schriftgieher- Metalls, und verichiedener Arten von 
pienlagermectall. 
er Untimongehalt des Hartbleies fteigt oft bis an 20 Prozent; man wendet 
anderlei Gußartifeln an, und bereitet e8 hierzu auch abfichtlih dur Zuſammen— 
sem von Blei mit etwas Antimon. Schon 1 Th. Antimon auf 16 Th. Blei gibt 
mich von viel größerer Härte als Blei; dafjelbe ſchmilzt bei 2640 C., ift zwar im 
en Zuftande jo jpröde, daß es beim erften Biegen zerbricht, läßt ſich aber den— 
zu Draht ziehen und wird dadurd allmälig jehr biegfam. — Das Schriftgießer— 
Metall (Säriftzeug) ift von jehr verjchiedener Zufammenfegung: gewöhnlich nimmt 
an 4 bis 5 Blei auf 1 Antimon, zu den feinften Buchdruderlettern wohl nur 3, zu 
en bis 6 oder 7, zu den jogenannten Ausjchliefungen, Stegen ıc. bis 
ei auf 1 Antimon; bei 22 Untimon auf 78 Blei hat es das ſpezif. Gewicht 9,54, 
Ö Untimon auf 80 Blei 9,854. Nah anderen Angaben ift das fpez. Gewicht bei 
mden Mengen Blei auf 1 Th. Antimon: 


‚32 Th. Blei — 7,432 3,39 Th. Blei - 9,811 

| IB, „ = 7158 M.,; 5 10,136 
| Be 1,880 800: |: .; 10,144 
Bi, = 8850 I N; 

Im, —=893 800: >» = 10,656 

m: . =898 — 10,586 

a — 9,723 19,96 - 10,930 


3,22 " en dk ’ " " 

- Ein Zufag von Eifen oder Kupfer (bis 5 Prozent) vermehrt die Härte und Dauer: 
Baftigleit des Schriftzeuges ſehr; die Schmelgbarkeit zu erhöhen fügt man zuweilen Wis: 
muih bei (3. B. 10 Blei, 2 Antimon, 1 Wismuth). Zu Stereotypenplatten verjegt man 
‚gern das —— mit 1 biß 2 Prozent Zinn. In England iſt ein Gemiſch von 
und 1 Antimon mit 1 bis 2 Blei (oder auch ganz ohme Blei) als hartes — aber 
Hi auch theures — Letternmetall empfohlen worden. Käufliche engliſche Buchdruder« 

en don = üglicher Beihaffenheit fand man folgendermaßen zufammengejeßt: 

. sk an «ı du) 





u. A 5 61,3 69,2 
en 0.5 666 
Be. Er een 5 a Ma WE Bl 

fer . * u — 47 


99,8 100,3 99,5 

Ein demährtes franzöſiſches Schriftzeug ift aus 55 Blei, 30 Untimon, 15 Zinn gemift; 

beim Einihmelzen abgenugter Leitern 74 von diefen, 14 Antimon, 12 Zinn. 
17 Blei, 3 Antimon; oder 3 Blei, 5 Antimon, 2 Zint; oder 3 Blei, 1 Sinn, 
Antimon; oder 20 Blei, 3 Antimon, 2 Kupfer find brauchbare Gemiſche zu Zapfen- 
lagern bei Maſchinen, jelbft zu Ahslagern an Eifenbahnwagen (mit Ausnahme der Loko— 
motiven). — Zu fleinen Räder-Gußmodellen, deren Zähne auf der Theilmafdine ein» 
geihnitten werben, empfiehlt man eine Zufammenfegung aus 5 Blei, 4 Zint, 1 Antimon. 
— Zu Öufartikeln (3. B. Ornamenten u. dgl.) ift eine Miſchung aus 76 Blei, 12 Zinn, 
——— — worden, die jedoch ſchwerlich große Vorzüge vor dem Hartblei 

€. 


_ Tat Blei kommt in mehreren Mineralien 'vor, theils an Schwefel, theils an 
sauritoff gebunden; im legten Falle genügt zu feiner Gewinnung eine einfache Aus- 
hmelzung mit Sohle, im erften Falle ift dagegen ein weitläufigeres Verfahren erfor- 
delih, nämlich entweder die jogenannte Röjtarbeit oder die Niederſchlags— 
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arbeit. Vorher werden die größeren reinen Erzſtücke durch Handicheidung (triag 
à Ja main) abgejondert, die in fleineren Theilen eingeiprengten Mailen Hingegen iı 
einem Pochwerke (bocard, stamp mill, stamping mill) gepodt, und Durd 
Shlämmen (Waſchen, lavage, washing) möglichit von Gangart befreit?). 

Das durch eine der beiden Methoden gewonnene Blei heißt Kaufblei (plom! 
marchand), wenn es jogleih in den Handel gebraht werden fann; und Werfb Ie 
(Wert, plomb d’oeuvre, raw lead, workable lead), wenm e3 jo viel Silber enthält, 
daß die Abicheidung des letztern durch Abtreiben fih lohnt. In dieiem zweiten 
alle verwandelt fich da3 Blei in Glätte, welche theild ala KRaufglätte Handels: 
ware ijt, theils als Friſchglätte in Krummöfen auf Blei (Friihblei, Glätt- 
blei, Weichblei, plomb raffine, plomb doux, refined lead) verihmolzen (ge - 
friicht, revivifie) wird. Das KHaufblei bedarf oft einer Reinigung von zu großem 
Gehalte fremder Metalle, welhe dadurch bewirkt wird, daß man das unreine Blei 
auf einem durch Flammfeuer erhigten jchrägen Herde bei gelinder Hige umſchmelzt, 
wobei es gereinigt abläuft, während die jchmwerflüjligeren Beimiichungen auf Dem 
Herde liegen bleiben. Für den Verkauf wird das Blei in eilerne Formen geſchöpft, 
worin es die Geitalt länglich vierediger Blöde (Mulden, Gänze, saumons, 
pigs) erhält. 

Diefe im Handel vorlommenden Bleiblöde find zuweilen dur Stüde Gußeifen oder 
anderes altes Eijen, welche beim Gießen darin eingejchloffen wurden, verfälſcht. Ein 
ſolcher Betrug, der ſonſt nur erft beim GEntzweihauen fi offenbart, kann mittelſt des 
ſpezifiſchen Gewichts und zwar am einfachften auf die Weije entdedt werden, dak man die 
Blöde auf einer Wage mit bleiernen Gewichten abmwägt, dann beide Wagſchalen gleich- 
jeitig re jentt, wobei das Gleichgewicht gar nicht oder nur unbedeutend geftört 
werden darf. 


IV. Gelbfupfer (Meiiing und Tombat). 


Die Legirungen des Kupfers mit Zink bezeichnen wir im Allgemeinen mit dem 
Namen Gelbkupfer, obihon dies fein in der Technik gebräuchlicher Ausdruck iſt. 
Diejenigen darunter, welche mehr Zink enthalten, und daher weniger von den Eigen- 
ichaiten des reinen Kupfers befigen, nennt man Mejjing (cuivre, cuivre jaune, 
laiton, brass, yellow brass); die mit einem Eleineren Antheile Zinf, welche fih minder 
auffallend vom Kupfer unterjcheiden, heißen Tombaf (rothes Mejiing, als Guß— 
ware Rothguß; tombac, bronze, wohl auch cuivre demi-rouge, tombac, red 
brass). Zu legteren gehören auch verichiedene Miihungen, bei deren Zuſammen-— 
jeßung man eine mehr oder weniger goldähnliche Farbe zu erreichen jtrebt, und welche 
mancherlei Namen führen, als Pinchbeak (Pinihbed), Semilor, Manheimer 
Gold, Prinzmetall u. j. w. Eine öfters gebrauchte allgemeine Benennung für 
verschiedene diejer Legirungen it: Kompoſition. 

Am Ganzen genommen bat das Gelbkupfer (mie der Name anzeigt) eine gelbe 
Farbe; allein dieje ijt nur bei einem gewiſſen Verhältniſſe der Beitandtheile (bei dem 
eigentlichen Meifing) rein bellgelb, und modifizirt fih auf eine merfwürdige Weile jo, 
daß fie zwar von der Größe des Zinfgehaltes abhängt, aber die Farbeabſtufungen 
nicht gleichen Schritt mit der Menge des Zints halten. Schon durch eine Heine Menge 
Zink wird die rothe Farbe des Kupfers bläfjer; vom Röthlichen geht fie mit jteigendent 
Dinfgehalt ins Röthliche oder Bräunlichgelbe über (Tombakfarbe, bei etwa 12 bis 
19 Zink in 100). Bon da an wird die Farbe mehr und mehr hellgelb (mejfinggelb) 
in dem Maße wie der Zintgehalt zunimmt, bis 30 Prozent. Bei 32 Zink in 100 ijt 
1) Karſten's Metallurgie, Land V.; — Technol. Encyll. Bd. TI. Artilel: Blei. — 

Dumas, Band IV. — Beihreibung der Oberharzer Hüttenprozeffe, von Br. 
Kerl. Clausthal 1852. — Die Rammelsberger Hlüttenprozefie von Br. Kerl, 
Glausthal 1854, ©. 18. — Bulletin d’Encouragement 1859, p. 674. — Stoh— 
mann, Enchklopäd. Handbuch der technifchen Chemie, 1. Bd. Braunſchweig 
1805, ©. 859. 


” 
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de Legirung ſchon nicht mehr rein mejfinggelb, jondern mit einem Stich ins Röthliche 
verieben, der nun weiter zunimmt; bei 41 Prozent Zink erjcheint die Farbe röthlich- 
gelb; ber 48 Prozent fait goldgelb; bei 53 Prozent ſchon wieder viel bläffer und nur 
noh röthlichweiß; bei 56 Prozent gelblichweiß; bei 64 Prozent bläulihweiß; bei 75 bis 
% Prozent bellbleigrau, von wo der Uebergang in die bekannte Farbe des reinen Zinfs 
Statt findet. Je größer die Menge des Kupfers wird, deito dehnbarer iſt im Allge 
meinen das Gemiſch; die größte Geichmeidigkeit jcheint vorhanden zu fein, wenn das 
Imt 15 bis 20 Proz. der Miſchung beträgt, wiewohl alle Zufammenjegungen, in 
welden das Zink höchſtens 40 Prozent ausmacht, ſich bei gewöhnlicher Temperatur 
vehr gut Hämmern, mwalzen und zu Draht ziehen laffen. In der Glühhige zeigen die 
Sorten mit 35 bis 40 Prozent Zinfgehalt fih jehr gut ftredbar unter Hammer und 
Balzen (ihmiedbares Meſſing, Neumeiling); die übrigen dagegen erhalten 
(ht Brüche oder Riffe, und find daher nur kalt zu jtreden. Bei einem über 45 Proz. 
teigenden Zinkgehalte nimmt die Dehnbarfeit jehr ab; und wenn das Zink 60 Pros. 
der mehr ausmacht, jo iſt das Metall bei allen Temperaturen ſpröde: nur erjt bei 
anem ſehr großen Zinkgehalte (wenigstens 90 Prozent gegen 10 Prozent Kupfer) tritt 
mieder einige Tehnbarkeit ein, namentlih im erwärmten — doch lange noch nicht 
lühenden — Zuſtande, ähnlich wie bei unvermiichtem Zint (S. 38). 

Zur techniichen Verarbeitung eignen fich hiernach wejentlih nur diejenigen Gelb» 
Inpfer-Sorten, in welchen die Menge des Kupfers die des Zinfs überwiegt. Dieſe 
baben bei der Anwendung vor dem reinen Kupfer den Vorzug der jchönen Farbe, der 
größern Dauerhajtigkeit an der Luft (indem fie weniger anlaufen und nicht jo leicht 
Grünipan bilden), der größern Härte, der leichtern Schmelzbarfeit, und der weit 
srößern Tauglichkeit zu Gußwaren (meil fie die Formen gut füllen, und dichte Güſſe 
liefern). Dabei befigen fie noch Dehnbarfeit genug, um fich zu dünnem Bleche und 
ja feinem Drahte verarbeiten zu laſſen. Gegofjenes Meſſing, welches noch nicht weiter 
durch Hämmern oder Walzen bearbeitet ift, widerjteht falt wie glühend jtarten Schlägen 
oder Stößen nicht, jondern bricht — wie auch beim Biegen — ab; jein Bruchgefüge 
ft ftrahlig-fryitalliniich, in dünnen Stüden mattförnig. Durch das Hämmern, Walzen, 
Trabtziehen ändert fih die Tertur ins Feinkörnige und Falerige, womit ausgezeichnete 
Vermehrung der Geichmeidigfeit verbunden iſt, namentlich wenn die bei jenen Be- 
orbeitungen entjtehende Härte durch Glühen und Wiedererkalten bejeitigt wird. Das 
Tombat wird vorzugsweiſe angewendet, wo MWeichheit, große Dehnbarfeit und ein 
wärmerer Farbeton Haupterfordernifje find (wie 3.2. bei kleinen und feinen Arbeiten 
aus Blech oder Draht, und bei Gegenitänden, welche vergoldet werden jollen, denn 
auf der rötheren Grundfarbe des Tombals erhält die Vergoldung mehr Schönheit und 
it mit geringerem Goldaufwande zu beſchaffen). Das Meifing dagegen iſt (meil es 
mehr von dem mwohlfeilen Zink enthält) niedriger im Preife, eignet ſich ebenfalls jehr 
gut zu Gußwaren, und bejjer zu Gegenjtänden, welche Härte und Steifheit bedürfen 
(mie Blechgefaße, Stednadeln ꝛc.). 


‚ Die Menge des Zints beträgt im gewöhnlichen Mejfing 24 bis 36 Proz., durde 
quitllich alſo 30 Prozent ungefähr; im Tombat nur 8 bis 18, und zuweilen noch unter 
8 bis herab zu 2 Prozent. Das Uebrige ift Kupfer, bis auf eine kleine Menge Zinn 
und Blei, welche fich faft immer vorfinden, das Zinn zu %/, bis 11%, Prozent (im Guß— 
tombat jogar zu 3 Prozent), das Blei zu %/, bis gegen 3 Prozent; auch ein Heiner Un- 
theil Eifen (bis gegen 1 Prozent) kommt nit ganz jelten als zufällige Verunreinigung 
dor. Zinn und Blei ftammen leicht davon her, daß altes Kupfer oder Meifing ein» 
geſchmolzen worden find, an melden ſich Schnell-Loth oder Verzinnung befunden hat; 
auserdem kann Blei aud im Kupfer oder im Zint enthalten gewejen fein. Bei der Ans 
Bendung zu — ſchaden jene Verunreinigungen durchaus nicht, wohl aber bei der 
Literbeitung zu Draht und Blech, da fie die Dehnbarkeit des Gemiſches vermindern. 
Üeibaltiges Meffing und Tombak Iafjen fi) vorzugsweie gut auf der Drehbanf vers 
arbeiten, indem die Drehipäne ſich nicht an den Drehftahl hängen. Man pflegt deshalb 
dei der Bereitung von Gußmeſſing (bejonders aber Gußtombat) zu ſolchen Arbeiten, welche 
gedreht werden müſſen, auf einen Ziegel von 20ks unmittelbar vor dem Ausgießen 
2 Blei zuzufegen und einzurühten. Da nah Obigem die Zujammenjeung des 
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Tombaks weit mehr variirt als jene des Meifinas, fo hat man wohl rückſichtlich des 
erftern in den Fabriken die Gewohnheit, deſſen Miihung durd einen leihtverftändlichen 
Yusdrud näher anzugeben. Man nennt nämlich 3. B. 4», 5», Glöthiges Tombat dasjenige, 
zu welchem auf 32 Theile Kupfer 4, 5, 6 Theile Zink genommen werden. Hier folgen 
Analyjen von verjhiedenen Meffing- und Tombaf-Sorten: 


Meſſing y— 2)5 59), 9 5) 6) 7) 59) 9) m 
Kupfer 60,66 66,06 61,6 64,6 63,66 64,8 65,70 64,45 68,1 70,1 70,29 
Bint 36,38 31,46 35,3 33,7 33,02 32,8 33,55 32,44 31,9 29,9 29,26 
Blei — — 29 14 252 20 05 236 — — 038 
»Zinn 135 143 02 02 — 04 250053 — — 017 





98,89 98,95 100 99,9 99,20 100 100 100 100 100 100 
11) 12 13) 14) 15) 16) 


Kupfer 71,5 71,36 71,89 71,0 70,16 70,90 
Zink 238,5 28,15 27,63 27,6 27,45 24,05 
Bei — — — 3 0,20 3,05 
Zinn — — 085 — 0,79 2,00 


100 99,51 100,37 99,9 98,60 100 
Tombat 17) 18) 19) 20) 21) 2) 29) %4) 2%) 26) 27) 28) 
Kupfer 78 82 82,0 823 80 85 853 86 86,38 90,0 92 978 
int 18 1& 180 175 17 15 147 14 1361 79 8 22 
Blei 2 315 — — — — — — 16 — — 
Zinn 2 1 390 02 3 Spur — — — — — — 


100 104 104,5 100 100 100 100 100 99,99 90,5 100 100 


Die Nummern bedeuten: 1) Gußmeffing bei 2) Gußmeſſing von unbekann⸗ 
tem Urfprunge; 3) Meifingbleh von Jemappes ; * effingblech, auffallend ſpröde; 
IB leeren von Stolberg bei Aachen; 6) 7) Meifing zum Bergolden; 8) Gutes 

ejfingbleh aus Wien; 9) Meifingbleh von Romilly; 10) Meſſingdraht aus England; 
11) 12) Meſſingblech; 13) Mejfingdraht aus Augsburg; 14) Meffingbleh; 15) Mejfing- 
draht von Neuftadt-Eberswalde unweit Berlin; 16) wie 6) und 7). 

17—20) Tombak zu vergoldeten Waren; 21) franzöfiiches Tombat zu Gemwehr- 
beſchlägen; 22) Tombak von der Dferhütte bei Goslar; 23) Gelblihes Tombak aus 
Paris, zu vergoldeten Schmudwaren; 24) Tombak zu vergoldeten Waren, aus Hannover; 
25) engliſches Gußtombak; 26) Tombak zu unechtem nicht vergoldetem Schmud (f. g. Chry« 
ſochalk, chrisocale); 27) rothes Tombaf aus Paris; 28) rothes Tombak aus Wien. 

Bußmelfing wird jehr gewöhnlich aus 2 Kupfer, 1 Zink zuſammengeſetzt, Meffing 
zu Draht und Blech aus 8 Kupfer, 3 Zink. Guktombaf aus 87 Kupfer, 13 int fol 
vorzüglich ſcharfe Güffe, Meſſing aus 76 Kupfer, 24 Zink befonders gutes Blech zum 
Beſchlag der Seeſchiffe Kiefern. 

Eine englijhe Probe von ſchmiedbarem Meſſing, mweldes ſich glühend ſchmieden 
und zu Blech ausmwalzen läht, fand fi aus 65,03 Kupfer, 34,76 Zink und Spuren von 
Blei zufammengefeht. Bei Verfuhen zur Nahahmung deffelben zeigte fi am gefhmeidig- 
ften eine Mifhung von 33 Kupfer und 25 Zink (58), welche nah dem Schmelzen 55 
wog, nun aljo aus 60 Kupfer, 40 Zink beftand ; nicht jo ausgezeichnet, aber noch jehr 
Ihmiedbar fand man die Zufammenfetung von 33 Kupfer, 20 Zink (53), welche nad 
dem Schmelzen 52 wog, folglih 63,5 Kupfer, 36,5 int enthielt. Eine andere analyfirte 
Sorte beitand aus 58,16 Kupfer, 41,84 Zink. Tiefe Art Meffing ift in England von 
Munt erfunden und zu Schiffsbolzen wie zum Schiffsbefchlag eingeführt worden, daher fie 
dort und anderwäris jet unter dem Namen Munt-Metall (Muntz’s yellow metal, 
irrig: MUnz metall) vorlommt. Der Erfinder gibt die Zufammenfegung an, wie folgt: 
60 Kupfer, 40 Zint; oder: 56 Kupfer, 403, Zink, 31/, Blei. — Durd) einen fleinen 
Eifenzufag erlangt das Mungmetall, ohne feine Dehnbarkeit im falten und rothglühenden 
Zuftande einzubüken, eine fehr vermehrte Härte und eine auferordentlid große abjolute 
Veftiafeit, welche mohl felbft jene des Schmiedeifens überfteiat: von diefer Art ift das 
in Wien erfundene und nad dem Erfinder benannte Ai» Metall, welches am beften 
aus 60 Kupfer, 38,2 Zint und 1,8 Eifen gebildet werden foll (ipez. Gew, 8,37 bis 8,40; 
abfolute TFeftigkeit für 1 TJmm im geſchmiedeten Zuftande 37,4 bis 44, hartgehämmert 
64,5 bis 72,5 kg, in dem jedoch der Eifengehalt von 0,5 bis 3,0 Prozent ſchwanken und 
der Zinfgehalt auf 42 Prozent fteigen kann. Cine Varietät des ſchmiedbaren Meſſings, 
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welche unter dem Namen Sterrometall zum Borfchein kam, ſoll fi für den Kanonen» 
guß erprobt haben. 

Gebräuchliche Vorjhriften zu Tombak find: zu Blech 16 Kupfer, 3 Zink; zu vers 
goldeter Ware 64 Kupfer, 4 bis 5 Zink; oder 8 Kupfer, 3 Mejfing (Zinfgehalt im letz— 
tern Wale ungefähr 7 Prozent). Zinkarmes Gußtombat, aus 32 Kupfer und 1 bis 3 
Zinf oder 4 bis 12 Kupfer und 1 Meffing bereitet (aljo etwa 2 bis 81/, Prozent Zint 
enthaltend) wird in England copper casting genannt. 

Ehryjorin oder mosaic gold, von ſchöner age Farbe, mit wenig Gold fehr 
ſchön zu vergolden, wird aus 100 Kupfer und 51 (nad) einer andern Anweiſung 50 bis 
95) Zink dargeftellt. Man gibt auf den Boden des Schmelztiegels die Hälfte des Zinkes, 
darüber das Kupfer, und ſchmelzt unter einer Dede von gebranntem Borar bei möglichft 
gemäßigter Hite (um Zinkverflüchtigung zu vermeiden). Iſt die Schmelzung eingetreten, 
jo Ar — übrige Zink in kleinen erhitzten Stüden unter Umrühren raſch zu und 
gießt ſogleich aus. 

112 Kupfer, 48 Meſſing und 1 Zinn geben eine goldfarbige Miſchung (in welcher 
wohl 90,4 Kupfer, 9 Zink, 0,6 Zinn enthalten fein mögen, welche aljo weiter nichts ift 
als ein auf Umwegen bereitetes Tombaf). Hier ift das jehr ſchön goldfarbige Oreid 
(or&ide) anzuführen, weldes in Paris zu Löffeln, Gabeln zc. verarbeitet wird und nad 
einer Analyje 90 Kupfer, 10 Zink (nad einer andern 79,7 Kupfer, 13,05 Zink, 6,09 Nidel, 
0,28 Eifen, 0,09 Sinn = 99,21) enthält, angeblich aber durch Schmelzen von 100 Kupfer 
mit 17 inf bereitet werden fol; ferner das Talmigold, goldplattirtes Tombak (auf 
100 Kupfer 9 bis 20 Zink, zuweilen mit 1 Zinn), bei weldem der Goldgehalt jelten 
1 Prozent überſchreitet). — Das in England gebräudlihe Bath-Metall wird aus 
32 Mejfing und 9 Zink zufammengejhmolzen, enthält alfo ungefähr 45 Prozent Zink. — 
In Birmingham gießt man Knöpfe aus einer faft weißen Mifhung (Platina genannt), 
welche aus 8 Meffing und 5 Zink, alfo annähernd aus 43 Kupfer, 57 Zink befteht. — 
Pinſchbeck (pinchbeck) joll aus 1 Th. Meffing, 2 Th. Kupfer (daher ungefähr 90 Kupfer, 
10 Zint), Prinzmetall (princes metal) aus 2 oder 3 Kupfer und 1 Zint, Mann» 
heimer-®old aus 16 Kupfer, 3 bis 4 Zink, oder aus 7 Kupfer, 3 Meffing, 11, Zinn 
(etwa 79 Kupfer, 8 Zint, 13 Sinn) beftehen. 

Eine zu Shmudwaren taugliche, an Farbe dem I4laratigen Golde nahe fommende 
Legirung entfteht durch Zufammenfchmelzen von 29 Kupfer, 38 Meffing, 10 fein Silber 
mit etwas Borar; fie enthält in 100 Theilen etwa 69 Kupfer, 18 int, 13 Silber. 

Zu Stempeln und Formen für Ledervergoldung (in der Buchbinderei FAN wird eine 
Miihung aus 100 gewöhnlichem guten Meſſing, 5 Zink, 3 Antimon empfohlen, welche 
hart ift und fich fo dicht gießt, daß fie zu den feinften Gravirungen ſich eignet. 

Das potin jaune der Franzofen ift ein jehr unreines (ftarf blei- und zinn⸗, auch 
eifenhaltiges) daher hartes und jprödes, nur zu groben Gußwaren taugliches Meffing, 
welches dur Einfchmelzen von altem Bruchmeſſing und Meffingabfällen aller Urt bereitet 
wird. Dur größeren Sinn» und Bleigehalt geht dafielbe in potin gris über (S. 43). 


Das ſpezifiſche Gewicht der Gelbkupfer-Sorten iſt jehr verichieden und fällt defto 
größer aus, je reicher die Miſchung an Kupfer und je mehr fie durch Bearbeitung 
verdichtet if. So ſchwankt nach mehreren Angaben das jpezifiihe Gewicht des ge- 
gofjenen Meſſings zwiichen 7,82 und 9,51. Karmarſch hat bei Meifing aus ver- 
Ichiedenen Fabriken das Ipezifiiche Gewicht von Blech 8,52 bis 8,62, von Draht 8,49 
bis 8,73, von Buß ein Mal 8,71 gefunden. Gegoſſenes Meifing foll bei 25,4 Prozent 
—— 8,397, bei 30 Prozent 8,443, bei 33,8 Prozent 8,299, bei 38 Proz. 8,440 

ewicht haben. Blech aus Tombak, welches 15%, Prozent Zink enthielt, zeigte das 
ſpezifiſche Gewicht 8,788; amdere Angaben find: Gußtombak von 10 Prozent Zink. 
aehalt = 8,606, von 14,6 Prozent = 8,591, von 17 Prozent = 8,515; Tombakdraht 
von 121% Prozent = 9,00. Eben jo verichieden ift auch die abjolute Feſtigkeit. 
Man findet fie für Gußmeifing zu 12,6%ks, für Draht 33, Ix« auf 1 Omm angegeben. 
Karmarſch ermittelte fie für dünne Drähte, wenn fie hartgezogen waren, zu 41,3 bis 
79,3%8 und ausgeglübt zu 32,3 bis 39,2ke. Der Schmelzpunkt des Meſſings und 
Tombafs liegt in der Rothglühhitze, und zwar deſto niedriger, je größer der Zink⸗ 
gehalt ift. Nah Daniell jchmilzt Meſſing, welches gleichviel Zinf und Kupfer ent- 


1) Deulſche Ind.-Ztg. 1871, ©. 382, 
Karmarſch Technologie I. 4 
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hält, bei 912° C., jolches aber, welches aus 3 Theilen Kupfer und 1 Theil Zink beftebt, 
bei 921°C. (2?) Beim Glühen unter Luftzutritt überzieht ſich das Gelbfupfer mit einer 
dünnen, ſchwärzlichen Orydhaut, welche durch Säuren wieder weggeihafft werden kann. 
Jedes Umjchmelzen, ja ſchon bloßes Glühen, des Gelbkupfers verflüchtigt etwas Zint, 
mwodurd die Farbe röther wird, 

Die Verbindung des Kupfers mit dem Zink erfolgt ſchon (oberflählih), wenn 
man erjteres im glühenden Zuftande den Dämpfen von Zink ausjegt; man macht 
in der That von diefem Verfahren Gebrauch bei der Bereitung des jogenannten zemen— 
tirten Drabtes. Die Meſſingfabrikation (mit welcher die Daritellung des Tom— 
baf3 zujammenfällt) befteht in dem Zulammenichmelzen des Kupfer mit Zinf, 
Letzteres wurde bei diefem Prozefle ehemals im orydirten Zuftande (Galmei, Ofenbruch, 
geröftete Blende), wird aber jest ftet3 als reguliniſches Metall angewendet. Möglichit 
reined Kupfer ift jederzeit eine Bedingung zur Erzeugung eines recht dehnbaren Meſ— 
fings ; doch ſchaden nur die im Kupfer befindlichen fremden Metalle, nicht das Kupfer- 
orydul, weil diejes beim Meſſingmachen reduzirt wird. Daher iſt die Hammergare des 
Kupfers bier nicht unumgänglich nöthig. 

Aeltere Bereitung des Meſſings mit Galmei, DOfenbrud oder gerö- 
fteter Blende, — Da diefe Materialien das Zint als Oryd enthalten, jo fommt es 
darauf an, die Reduktion dieſes Oxydes zu Metall, und das Zujammenjchmelzen diejes 
Letzteren mit dem Kupfer in einer Operation zu verbinden. Die genannten zinfhaltigen 
Materialien werden deshalb gepocht und mit Zujag von Holzfohlenftaub nebft dem in 
Heine Stüde zerbrochenen, beſſer (dur Eingieken in Wafjer) granulirten Kupfer in thö- 
nerne Tiegel gegeben, deren 4 bis 9 in einem Windofen ſtehen. Man beichidt die Tiegel 
mit einem Gemenge aus 3 Theilen Kupfer, 5 Theilen Galmei und 2 Theilen Kohlen— 
ſtaub (oder 27,5k8g Kupfer, Al,5ks Galmei, ein Drittel des Volumens beider an 
Kohlenftaub, zur Fülung von 7 Tiegeln).. Das Schmelzen dauert gegen 12 Stunden. 
Man gießt den Inhalt aller Tiegel in einen einzigen größeren Ziegel (den Gießer) 
zuſammen, leert diefen im eine erwärmte Sandgrube vor dem Ofen aus und zeridlägt 
das erftarrte, noch Heike Meifing in Stüde. Diefes Produft wird Stückmeſſing 
—— dr Arco, arcot) genannt und entweder an Gelbgieker, welche fich nicht 
elbft ihr Meſſing bereiten, verfauft, oder mit Zuſatz von altem Meffing oder Meifing- 
Abfällen, Kupfer, Galmei und Kohlenftaub ein zweites Mal geihmolzen, worauf man 
wieder den Inhalt aller Tiegel in dem Gießer vereinigt, mit einem Eifenftabe gut um— 
rührt und endlich zu Platten gießt. 

Bereitung des Meflings mit metalliihem Zink. — Der Schmelzofen 
(Mefjingbrennofen)*), auf 4 bis 9 Tiegel (einer in der Mitte, die übrigen im 
Kreiſe berumftehend) eingerichtet, ift jo angelegt, daß feine obere Mündung (die 
Krone) in gleiher Höhe mit dem Fußboden der Hütte ſich befindet, damit die Tiegel 
bequem eingelegt und ausgehoben werden fönnen. Die Heizung geihieht mit Dolz- 
fohlen oder Steinfohlen, womit die Tiegel ganz umgeben find; bei Steintohlen- 
feuerung fönnen die Tiegel auch jo geftellt fein, daß fie die Hige nur durch die vom 
Rofte auffteigende Flamme ‚empfangen. Man füllt die Tiegel ſchichtenweiſe mit Kupfer 
und Zink in dem gehörigen Verhältnifje und in ziemlich großen Stüden, gibt obenauf 
eine ftarfe Schicht Kohlenjtaub und beendigt die Schmelzung in 21/, bis 4 Stunden. 
Altes Meffing wird hierbei, wenn man Vorrath davon hat, beliebig zugelegt (3. B. 
33%k8 Kupfer, 14,5 Ks Zink, 12,5%8 altes Meifing zur Füllung von 4 Tiegeln, woraus 
58 bis 59kg Meſſing erhalten werden). Das Legtere wird jotort zwiichen zwei großen 
mit Lehm und Kuhmiſt überzogenen, voraus ermwärmten und geneigt aufgeltellten 
Granitplatten zu einer (7 bis 19mm diden) Tafel gegoſſen, deren Größe und Dide 
duch eijerne, zwilchen die Steine gelegte Schienen bejtimmt wird und die man zur 
folgenden Verarbeitung in Theile von geeigneten Dimenfionen zerichneidet (75mm 
breite Streifen, Drabtband, zur Drahtfabritation; quadratiihe Stüde, Beden- 
meſſing, zu Bleh und Keſſeln). 


s) Karften’s Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, Bd. IV. — Technolog. Encyklopädie, 
Bd. IX. Urtifel: Meſſing. — Schubarth, Handbud der techniſchen Chemie, 
4. Aufl, II. Bd. Berlin 1851, ©. 262. 
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Man Hat ohne Erfolg verſucht, fatt der theuren Granitfteine gußeiferne Platten 
anzuwenden; wenigftens die dünnen Meffingtafeln fallen zwifchen Eifen, der ſchnellen Ab- 
fühlung wegen, unganz auß. — Dagegen ift e8 zwedmäßig, ftatt großer Tafeln, die man 
ur Verarbeitung do mit der Schere zerjchneiden muß, Heinere zu gieken, wobei man 
Behr gut Sandformen anwenden kann. 

Auf der Oferhütte bereitet man eine befjere Sorte Meffing (Tafelmeſſing, aus 
reinerem Kupfer und Zink, zur Verarbeitung auf Kefjel, Bleh, Draht ꝛc.) und eine ge 
ringere (Stüdmejjing, von minder reinen Materialien, zur Giekerei); die Beſchickung 
auf 7 Ziegel befteht für Tafelmeffing aus 60k6 Kupfer, 30k6 Zink, 27ks gutem Ab- 
fallmeſſing (zufammen 117kse), — für Stüdmeffing aus 18ks Kupfer, I1ks Zint, 
10,8«8 altem Kaufmeifing, 30,2kg Krätz (Mbfälle) von der Mejfingbereitung (zufammen 
et: Die Schmelzung dauert 2t/, Stunden. Man erhält aus erflerem Einfage zwei 
Tafeln, jede 1,45m lang, 720mm preit, 6 bi 7mm did; aus letzterem durchſchnittlich 
65,88 Stüdmejfing, weldes in Sandformen zu würfelförmigen Stüden gegofjen wird. 
Nach den angeftellten Analyjen fand man im 
Tafelmeffing Stüdmeifing 
. 68,98 71,88 


Kupfer . r 

DINE ; %. 4.0: 2 24,42 
Eiſen. 2 0. 08 2,32 
Bi... 2... 09 1,09 
Antimn . ... 07 1,01 


10051 100,72 
Auch im Kleinen wird (von den Belbgiekern) das Meſſing aus Kupfer und metalli- 
ſchem Zink zufammengefest, wenn man nicht blos altes Meifing einjhmelzt. Das Ver— 
fahren, zuerft das Kupfer allein zu jchmelzen, dann das Zink (erhigt) zuzujegen, die 
Miſchung umzurühren und ſogleich auszugieken, ift nicht empfehlenswerth; denn es kann 
zwar dabei die Verflüchtigung des Zint etwas vermindert werden, aber das Meſſing 
wird leicht ungleihförmig in feiner Mifhung, und das Einwerfen des Zinfes in das 
geijhmolzene Kupfer verurfacht öfters eine gefährliche Erplofion durch plögliche theilweiſe 
Verdampfung des erfteren. ebenfalls ift bei beiden Bereitungsarten eine zu große oder 
zu lange dauernde Erhitzung jorgfältig zu vermeiden, damit nicht mehr Zink, als durd- 
aus unvermeidlich, durch Verdampfung verloren geht. — Die vollfommenfte Vermiſchung 
des Zinkes mit dem Kupfer ift eine jehr wichtige Bedingung, um dem Meffing jeine 
größte Dehnbarkeit, Feftigkeit und Dauerhaftigteit zu geben. Man hat die Beobadhtung 
emacht, daß 3. ®. Gewebe (Siebe) von Mejfingdraht, bei ganz gleichem Mijchungsver- 
Itnifje des Metall8, von ſehr verfchiedener Dauer fein können, je nachdem obiger For— 
derung mehr oder weniger genügt ift. 


VII. Bronze Erz, Metall, bronze, hard brass, bronze). 


Was dieſen Namen in der hierher gehörigen Bedeutung führt, ift eine Ver 
bindung von Kupfer mit Zinn, welcher aber jehr oft auch Zink (oder Meffing) zugefegt 
wird, und die als zufällige Verunreinigung (auch als abfichtlihen Zujag) wohl eine 
tleine Menge Blei enthält. Das Kupfer wird dur den Zulag von Zinn härter, 
tlingender, jehr politurfähig und jchmelzbarer, zugleich aber auch mehr oder weniger 
ſpröde. Die Farbe ift weiß oder jtahlgrau, und die Härte und Sprödigfeit am 
größten, wenn das Zinn wenigitens den dritten Theil der Miihung ausmaht. Mit 
zunehmendem Kupfergehalte erhält die Legirung, welche ein feinförniges oder faſt ganz 
dichtes Bruchgefüge zeigt, eine röthlichgraue, röthlichgelbe oder röthliche Farbe, wird 
etwas geichmeidig und ſehr feſt. Durch einen Zinkgehalt in der Bronze wird deren 
Farbe mehr oder weniger dem Meſſinggelben genähert, und iſt der Zinngehalt klein 
im Verhältniß zu dem vorhandenen Zink, ſo entſteht eine Miſchung von höherem, 
ſchöneren Gelb als gewöhnliches Meſſing. Die Zuſammenſetzung aus Zinn und 
Kupfer zeigt folgendes ſpezifiſches Gewicht; wenn fie enthält auf 1 Theil Zinn: 1 
Theil Kupfer, jpezifiiches Gewicht 8,58; — 3 Th. Kupfer: 8,83; — 4 Th. Kupfer: 
8,95; — 61/4 Th. Kupfer: 8,87; — 7%, Ih. Kupfer: — 8,83; — 81/4 Th. Kupfer: 
8,80; — 9 Th. Kupfer: 8,78; — 10 Th. Kupfer: 8,76; — 11%, Th. Kupfer: 8,78; 
— 121/, Th. Kupfer: 8,80. — Wenn die Legirung aus Kupfer und Zinn weniger als 
15 Prozent Zinn enthält, jo iſt fie jehr fejt (zäh) und zugleich etwas hämmerbar.. 
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Steigt der Zinngehalt von 15 bis 25 Prozent, jo wird das Gemiſch jtufenmweile härter, 
brüciger und jchwieriger zu feilen. ine Verbindung von 65 Kupfer mit 935 Zinn 
wird faum noch von der Feile angegriffen und ift äußerit ſpröde. Dieſe Sprödigfeit und 
Härte offenbart fih bis gu den Miichungen von 50 Kupfer und 50 Sinn. Von da 
an werden die Legirungen in dem Maße, al3 das Zinn überwiegend wird, wieder 
weicher, und erjcheinen im legten Grade nur als bärteres, der Abreibung ſehr gut 
widerftehendes Zinn (bei 1 bis 5 Prozent Kupfergebalt). — Bei 1 oder 2 Zinn gegen 
99 oder 98 Kupfer ift die Verbindung im falten Zultande hämmerbar, wiewohl fie 
weit leichter Riffe befommt als unvermiichtes Kupfer. Erhebt fih die Menge des 
Binnes bis zu 5 Prozent, jo geht die Hämmerbarfeit in der Kälte verloren, fie tritt 
aber in der Nothglübbige hervor. Eine Zuſammenſetzung aus 94 Kupfer und 6 Zinn 
läßt fich glübend zu Blech auswalzen; Miihungen mit 18,5 bis 21,5 Prozent Zinn, 
bet gewöhnlicher Temperatur höchſt ipröde, können in dunkler Rothglühhitze jehr aut 
geihmiedet und unter Walzen geftredt werden. (Das Ipezifiiche Gewicht für drei 
ſolche Legirungen wird angegeben wie folgt ' 
Geſchmiedet oder 


Zinngehbalt Gegoſſen 


gewalz 
185 Proz. 8,882 8,938 
20 r 8,918 8,920 
215 „ 8,938 8,929.) 


Durh den Einfluß der Luft und der Witterung läuft die Bronze an, überziebt 
fih aber erſt nach langer Zeit mit einer Kruſte Grünipan, deren Dichtigfeit das fernere 
Berrojten ganz verhindert, und die durch ihre jchöne Farbe eine Zierde von Monu— 
menten u. a. Bildwerten abgibt (Antil-Bronze, Patina, patine verte, patine 
antique)!), Man bringt durch Kunſt einen ähnlichen Ueberzug jchneller hervor. Die 
Legirung von 15 Th. Kupfer und 1 Th. Zinn jchmilzt bei 955° C.; jene von 7 Tb. 
Kupfer und 1 Th. Zinn bei 835% C.; jene aus 3 Th. Kupfer und 1 Th. Zinn bei 
786%. Nah anderen Beitimmungen: 20 Th. Kupfer 1 Th. Zinn 130000.; — 128. 
13. 123005 — 88.13. 11605 — 68.13. 11305; — 58.13. 11006; — 
4 8.12. 1050° C. Wird die Bronze in Berührung mit der Luft umgeſchmolzen, jo 
orydirt fich verhältnigmäßig mehr Zinn als Kupfer, und fie wird daher bei jedem 
Male ärmer an Zinn. Werden jolhe Miſchungen, welche mehr ala etwa 60 Pros. 
Kupfer enthalten, nah dem Schmelzen langjam abgefüblt, fo find fie nad dem Feſt— 
werden keineswegs durchaus gleichartige Mafien, fondern Gemenge aus einer jchwer- 
flüffigeren tupferreicheren, und einer leichtflüffigeren zinnreicheren Legirung, welde 
legtere fich oft ſehr deutlih auf den Bruchflähen ala zahlreiche weiße Pünktchen, 
manchmal bis zu 2um im Durchmefier, in der gelben Hauptmafje zeigt, ja zuweilen, 
beim Guſſe, aus der Deffnung der Form hervorgeprekt wird, wenn die früher erftar- 
rende jchwerflüffige Legirung durch das Feſtwerden fich zufammenzieft. Man fand in 
einer jolhen aus Kanonenmetall (welches etwa 10 Theile Kupfer gegen 1 Th. Zinn 


enthält) abgeichiedenen Verbindung durdhichnittlich 23,69 Prozent Zinn und 76,31 Pr. _ 


Kupfer; nach anderer Beobachtung enthält fie 81 Kupfer und 19 Zinn bis 79 Kupfer 
21 Zinn. Es iſt eine höchſt merkwürdige Eigenichaft des mit Zinn legirten Kupfers, 
durch jchnelle Abkühlung merflich weicher und dehnbarer zu werden. Man fann zu 
diefem Behufe die Stüde bis zum dunflen Rotbglühen, oder — wenn fie flach und 
dünn find — nur bis zur Schmelzhige des Zinnes oder Bleies erhigen, und jchnell in 
faltes Wafler legen. Sie laflen fih dann mit dem Hammer bearbeiten und etwas 
dehnen, ohne zu zeripringen oder Riffe zu befommen (Anlajien, Adouciren der 
Bronze, tremper, trempe). 

Näheres über die Kupfer-Zinn-, und Rupfer-Binn-Zint-Regirungen (von melden die 
let;teren, jofern darin der Zinngehalt gegen den Zintgehalt zurlidtritt, den Uebergang zum 
zinnhaltigen Meffing und Tombak vermitteln, jo da zwifchen Bronze und Gelbkupfer eine 
völlig ſcharfe Grenzlinie nicht zu ziehen ift): 


1) Berliner Berhandl. 1864, ©. 27, 271; 1868, ©. 37; 1872, ©. 35. 
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Die wichtigften Arten der Bronze find die, melde zum Guß der Gloden, der Ka— 
a Bomben-Mörfer), der Bildfäulen und verjchiedener Majdinentheile Anwen- 
ung finden. 

Glodenbronze (Glodenmetall, Blodengut, Olodenfpeije, bronze A clo- 
ches, métal de cloches, bell-metal), welche ftarten und Schönen Klang mit gehöriger 
Härte und Feſtigkeit vereinigen muß, wird am beften aus 80 Kupfer, 20 Zinn — oder 
78 Kupfer, 22 Zinn — zuſammengeſetzt; doch kommen Abweichungen von diefem Ver- 
hältniffe und Heine — zufällige oder abſichtliche — Beintiſchungen von Zink, Blei ıc. vor 
(3. ®. 71 Kupfer, 26 Zinn, 1,8 Zink, 1,2 Eiſen; englifches Glodengut: 80 Kupfer, 10,1 

inn, 5,6 int, 4,3 Blei; — Gloden eines alten in Holland verfertigten Glodenipiels; 
74,0 Kupfer, 21,5 Zinn, 2,0 Blei, 2,5 Nidel). Als zweckmäßige Verhältniffe werden 
empfohlen: zu Hausgloden 83 Kupfer, 17 Zinn; zu Thurmgloden 32 Kupfer, 9 Sinn; 
zu den größten Thurmgloden 16 Kupfer, 5 ginn. Die durd ihre außerordentliche Klang« 
fähigteit ausgezeichneten chineſiſchen Gong-gong (tam-tam der Franzoſen) und tür— 
tiichen Beden enthalten 80 Kupfer, 20 Zinn. — Metall der Uhrgloden: 75 Kupfer, 
25 Zinn, oder 73 Kupfer, 27 Sinn. 

Ranonenmetall($anonengut, Stüdgut, Gefhütmetall, bronze A canon, 
gun-metal) erfordert als vormwaltende Eigenſchaft einen möglichft hohen Grad von Feſtig— 
feit (Zähigfeit), wodurd die Geſchütze dem Zerjpringen widerftehen; dabei eine genügende 
Härte, um durch die eifernen Kugeln nicht zu fchnell abgenutt zu werden. Alle Erfah- 
rungen vereinigen fi darin, daß das befte Geſchützmetall auf 100 Kupfer nicht weniger 
als 9, und nicht mehr als 12 Zinn enthalten dürfe; gewöhnlich beftcht es aus 91 Kupfer 
und 9 Sinn oder 90 Kupfer und 10 Zinn. Spezif. Gewicht 8,74 bis 8,87. Die abjo- 
lute feftigkeit ift zu 22,5 bis 27,8k8 pro ] Dum gefunden worden (jpeziell bei der 
Miihung aus 90 Kupfer und 10 Zinn: 24,6 bis 27,8ke). 

Der Bronze zu Bildfäulen, Büften, Ornamenten, überhaupt zum fogenannten 
Kunſtguß (Statuenbronze :c.) muß eine Zufammenjetiung gegeben werden, vermöge 
welder fie im Schmelzen dünn fließt, die Gießformen volllommen ausfüllt und einen 
reinen, jcharfen, dichten Guß liefert, der fich leicht und fauber zifeliren läßt und eine 
Ihöne grüne Bronzefarbe (Patina) annimmt. Diefe Eigenjchaften ergeben ſich vereinigt 
nur bei einem Sinfzufate, daher alle neuere Bildfäulen-Tronze (im Gegenjahe der antifen, 
mejentlih nur aus Kupfer und Zinn beftehenden) eine dreifache Legirung von Kupfer, 
Zinn und Zink if. Mit dem Gehalte an Zinn nimmt die Härte, der Glanz und die 
Teftigfeit der Batina zu; ein Zufat von Blei macht die Legirung leichtflüffiger und dichter, 
hat au zur Folge, daß das Metall beim Zifeliren kurze, nit am Meißel hängende 
Späne gibt; ein geringer Eifengehalt verleiht der Bronze eine eigenthlimliche blafje Tonung, 
wie ſchon den Bildgiekern des Alterthfums befannt war. Ausnahmsweiſe wird das Zinn 
dur eine Heine Menge Antimon vertreten. Das Nähere ergibt folgendes Verzeichniß 
erprobter Statuen-Bronzen, über welches nur zu bemerken ift, daß die Zahlen jene Antheile 
der Metalle ausdrüden, welche wirflich vorhanden fein jollen, und dak man daher zu ihrer 
Herftellung — mit Nüdfiht auf den Schmelzabgang dur Orydation — von Zinf, Zinn, 
Antimon und Blei etwas mehr anwenden muß: 

Zufammenjegung in 100 Theilen 


Kupfer 93 89,8 87,0 86,7 86 84,4 84 84 84 83 83 82,5 81,0 78,1 75 73,0 93 
Zink 1 25 11,5 3310 11,3 11 14 14 14 13 10,3 15,4 18,5 20 18,2 6 
Sinn 4 67 15 67 4 43 2 15 2 2 4 4,1 36 34 3 88 — 
Blei 210 — 33 — —- 3 05 — 1— 31 — — 2 — — 
Antimon— — — — — —— — - -- - — — —- 1 


Zu kleineren Gußgegenſtänden, welche vergoldet werden, wählt man eine zinkreichere 
(demnad mehr gelb ii Bronze, wie folgende Beilpiele zeigen: 
uſammenſetzung in 100 Theilen 


Kupfer 73 72,4 72,8 70 65 
Zink 23 22,8 24,3 27 32 
Binn 4 19 29 3 3 


Blei —_ 29 — — — 
Bronze zu Schiffbleh (Beihlag der Seeſchiffe) dauert der Erfahrung nah am 
beften aus, wenn fie 4,5 bis 5,5 Zinn gegen 95,5 bis 94,5 Kupfer enthält. 
Spiegelmetall, metal à miroirs, speculum metal, specular metal (zu den 
Spiegeln der Telejlope ıc.), bei welchem e8 auf weiße Farbe, Härte und höchſte Politur» 
fähigkeit anfommt, ift eine zinmreiche (fein oder jehr wenig Zink enthaltende) Bronze, 
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geändert wird, fondern auch die Gefahr eintritt, daß beim Umrühren das Oxyd fich 
mit dem Metall vermengen und dafjelbe porös machen fann. Webrigens muß uns 
mittelbar vor dem Stehen (dem Deffnen des Stichloches) noch eine ftarfe Dige ge— 
geben und gut umgerührt werden, um die Beitandtheile recht innig mit einander zu 
miſchen, da fie fih bei rubigem Stehen ungleich vertbeilen. Auch wirft man Pottaſche 
und rohen Weinitein auf das im Fluſſe befindliche Metall, um aus den oben ſchwim— 
menden Orydtheilen eine dünnflüllige Schlade zu erzeugen. Der Schmelzverluit bes 
trägt bei guter Ofenfonitruftion und raſcher Schmelzung durdichnittlich etwa 3 Prozent 
(d. b. aus 1008 Metallen erhält man 97% gußfertige Bronze); er kann unter 
widrigen Umftänden auf 7 bis 10 Prozent jteigen, dagegen aber auch auf bis 
1 Prozent (bei 6 bi3 8 Stunden Schmelzzeit) berabgeben. 

Eine vorzüglich innige und gleihförmige Miſchung der Metalle erlangt man öfters 
durch befondere Kunſtgriffe. So fest man in der Kanonengiekerei zu Lüttich) das Ge— 
ſchützmetall durch zwei Operationen zuſammen: zuerft nämlich bereitet man eine Legirung 
von 100 Kupfer und 8 Zinn auf oben angegebene Weife durch PBeifügung des Zinnes 
zum gefchmolzenen Kupfer; daneben hat man eine Legirung von 2 Kupfer mit 1 Zinn 
vorräthig und jest von dieſer fchliehlich fo viel Hinzu, dak die Gefammtmafje das richtige 
Miſchungsverhältniß der Kanonenbronze erlangt. | 

Am Kleinen jchmeljt man die Bronze in Graphit-Tiegeln, indem man ebenfalls 
das Zinn dem ſchon geichmolzenen Kupfer zufegt. Dabei ift es gut, die Cberfläche des 
Metalles mit Kohlen zu bededen, um der Orydation zuvorzulommen. Sofern dem 
Kupfer mehrere leichtflüffige Metalle (außer Zinn auch Zink, Blei) beigemiicht werden 
jollen, fann man zwedmäßig alle diefe vorläufig mit einander zufammenjchmelzen und 
das Gemisch dem geihmolzenen Kupfer zuſetzen. 


VII. Argentan (Pakfong, Weißkupfer, Neufilber, pakfong, maillechort, 
melchiort, toutenague, argent d’Allemagne, argent allemand, argent anglais, argent 
neuf, german silver, pakfong, tutenag). 


Mit diefen verichiedenen Namen bezeichnet man eine Legirung aus Kupfer, Zink 
und Nidel, welche al3 Meifing mit einem Zufage von */a bis !/; (gewöhnlich */,) Nidel 
zu betradhten ift. Das Argentan bat eine dem Silberweißen ziemlich ähnliche (doch 
etwas dunflere, meift ein wenig ins Gelbbräunliche ziehende) Farbe, daher jein Name, 
einen dichtlörnigen oder feinzadigen, beim rohen gegoſſenen Metalle oft etwas zum 
Kryitalliniichen binneigenden Bruch; ein jpezifiiches Gewiht — 8,4 bis 8,7; es ift 
härter, aber beinahe eben jo dehnbar al3 gewöhnliches Meifing (in der Glühhitze 
jedod), wie diejes, Ipröde) und nimmt eine jchöne Politur an, welche es gut gegen 
den Einfluß der Luft behauptet. Von jauren Flüffigkeiten wird «3 ftärfer als zwölf» 
löthiges Silber, aber viel weniger als Kupfer und Mejfing, angegriffen, indem ſich 
Kupfer auflöft; daher kann es nicht ohne Bedenken zu Geichirren, in welchen Speijen 
aufbewahrt werden, Anwendung finden. Es jchmilzt in anfangender Weißglühhitze, 
und brennt dabei, vermöge jeines Zinkgehaltes, mit weißer Flamme. An abjoluter 
Feſtigkeit jteht das Argentan dem Meifing vor; für 1 Dem berechnet wurde die zer— 
reißende Kraft bei hartgezogenem Drahte = 72 bis 82, bei ausgeglühtem = 52 bis 
52,.%8 gefunden. (Gegenftände aus Argentan mit ftarfer galvanijher Ber» 
jilberung — 3.8. Theetöpfe, Milchlannen, Löffel und Gabeln ꝛc. — kommen unter 
der Benennung Ehina-Silber, electro-plated, vor, und empfehlen fih dur volle 
fommene Aehnlichteit mit ganz filbernen Geräthen, bei anjehnlich geringerem Preiſe, 
ſowie gegenüber den aus filberplattirtem Kupfer gemachten Artikeln dur größere 
Steifheit und den Umſtand, daß bei Abnugung des Silber nit das unangenehme 
Kupferroth zum Vorſcheine fommt. Chemiſche Analyje hat an Geſchirren diefer Art 
einen Silbergehalt von 2 Prozent des Gewichtes nachgewieſen.) 

Das Nidel (nickel, nickel), einer der weſentlichen Beftandtheile des Argentans, 
ift ein eigenthümliches Metall, welches wenig andere Anwendungen in den Gewerben 
findet. Es bat im reinen Zuſtande eine zwiſchen Silberweiß und Stahlgrau liegende 
Darbe, einen haligen Bruch, einen ftarten Glanz, eine bedeutende Härte, ein ſpezifiſches 
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Gewicht von 8,4 (im gegoſſenen Zuftande) bis 8,9 (geſchmiedet), ift ſchweißbar, ſchmilzt 
erft in der heftigften Weißglühhihe, wird vom Magnete angezogen und nimmt jelbft, 
gleih dem Eiſen, Magnetismus an. Das vorzüglichfte Nidelerz ift der Kupfernidel, 
nickel arsenical, copper-nickel (eine Verbindung von Ridel mit Arjen.) Aus diefem 
und aus der Kobaltipeije, speiss (einer bei der Smalte-Fabrikation in den Glas» 
Ichmelzhäfen ſich wbicheidenden, aus Nidel, Arien, Kobalt, Kupfer, Eijen, Schwefel x. 
beftehenden Metallmafie), jo wie aus nidelhaltigen Kupfer» und Schwefelfiefen wird das 
Nidel auf verfchiedene Weiſe dargeftell. Dean erhält dur die angewendeten — theils 
in Röftungen und Schmelzungen, theils in Auflöfungen und Niederihlagungen beftchen» 
den — Operationen entweder Nideloryd (meift mit mehr oder weniger Stupferoryd ge» 
mengt) oder fohlenjaures Nideloryd. Aus diefen beiden wird das Nidel gewonnen, indem 
man fie mit Kohlenſtaub in heifiihen Tiegeln einer heftigen Weißglühhitze untermwirft. 
Das Nidel nimmt dabei ein wenig Kohlenftoff auf und wird mehr oder minder fpröde. 
Im Handel erſcheint das Metall zuweilen als gejhmolzene (jedoch unvolltommen gefloffene, 
daher löcherige) Maſſe, oder ungejhmolzen in grauen unregelmäßigen, loderen aber ziem— 
li harten Klümpchen von erdartigem Anſehen Nideljgwamm, nickel en Gponge); 
gegenwärtig meift in Heinen parallelepipediichen Kuchen mit ziemlich glatter und metall» 
glänzender Oberfläche, deren Inneres feft zufammengefintert ift (Würfelnidel). — Das 
fäufliche Nidel ift nicht reines Nidelmetall, fondern enthält nur 50 bis 98 Prozent wirt: 
liches Nidel; das Uebrige ift gewöhnlich Kupfer und Eijen, zuweilen Kobalt; außerdem 
finden fih Spuren von Arien, Schwefel und Silizium. Die ſtark fupferhaltigen Sor— 
ten (50 bis 70 Prozent Nidel und 30 bis 47 Pr. Kupfer enthaltend) führen auch den 
Namen Kupfernidel, 


Bei der Bereitung des Argentans wird das Nidel (wenn e3 nicht als Schwamm 
oder in MWürfeln vorliegt) in einem eifernen Mörjer zu haſelnußgroßen Stüden zer— 
jtoßen, auch das Zinf und das Kupfer verkleinert; dann bringt man die Metalle (zu« 
ſammen 5 bis 8ks) in den thönernen Tiegel, zwar gemengt, jedoch jo, daß ganz unten 
und ganz oben etwas Kupfer zu liegen kommt; bededt das Ganze mit einer Schicht 
Kohlenitaub und jchmelzt bei ftartem Windofens Teuer (im Kleinen in einer Eſſe), wo— 
bei man öfter und jorgfältig mit einem Eijenftabe umrührt, um die gleichförmige Ver- 
milhung zu befördern. Es ift gut, anfangs nur ein Drittel des Zinfes und Nidels 
mit dem Kupfer einzujegen, und erft nach erfolgter Schmelzung den Reſt diejer beiden 
Metalle in mehreren Portionen hinzuzufügen. Das geichmolzene Argentan wird in 
eiſernen Formen (beffer als in Sand) zu Platten gegoſſen. 


Ein abgeändertes Bereitungsverfahren ift folgendes: Man jehmelzt zuerft das Zink 
mit der Hälfte feines Gewichtes Kupfer, gießt in dünne Platten aus, die man zu feinen 
Stüden zerbricht. Zugleich ſchmelzt man in einem andern Tiegel den Reft des Kupfers mit allem 
Nidel unter einer Dede von Steintohlenpulver und etwas Talg, worüber ein Dedel ‚aufs 
gelegt wird. Nachdem bier der Zuftand volllommener Flüfſigleit eingetreten und das 
Metall umgerührt ift, jet man das obige Gemiſch von Zint und Kupfer portionenweife 
unter fernerem Rühren zu. 


Das Mengenverhältnig der Beftandtheile im Argentan ift nicht immer glei. Die 
am meiften filberähnliche Farbe befizt eine Miſchung von 55 Theilen Kupfer, 18 Theilen 
Nidel, 30 Theilen Zint (103 Theile); oder nad Anderen: 3 Kupfer, 1 Nidel, 1 Zint. 
Mehr bläulich, viel härter, aber dem Anlaufen weniger unterworfen, daher zu Ehgeräthen 
tauglicher, ift eine Mifhung aus 50 Kupfer, 25 Nidel, 25 Zink. Um zu Blech aus« 
gewalzt zu werden, eignet fih am beften: 60 Kupfer, 20 Nidel, 20 Zink. Keichtichmel- 
zend, aber fpröde, daher nur zu Gußwaren tauglih: 54 Kupfer, 18 Nidel, 25 Zinf, 
3 Blei; oder 33 Kupfer, 11 Nidel, 44 Zink, 1 Blei. Das Verhältniß des Kupfers zum 
Zink follte in gutem Argentan immer nahe wie 8 zu 3 fein (übereinftimmend mit gutem 
Meffing), und die genügende weiße Farbe ftetS durd den angemefjenen Nickelzuſatz erzeugt 
werden. Wegen des Berluftes beim Schmelzen ift aber zu rathen, daß man auf 8 Kupfer 
31, Zink (ftatt 3) in den Ziegel bringe. Nah diefem Grundfage find folgende Bes 
ſchickungen berechnet: 

a) Ordinäres Argentan (gelblich, leicht anlaufend): 8 Kupfer, 31/, Zink, 2 Nickel. 

b) Leicht ſchmelzendes Guß⸗Argentan: 8 Kupfer, 61/, Zink, 2 Nidel. 


c) Weißes Argentan (an Farbe dem 12löthigen Silber ähnlich): 8 Kupfer, 3'/. 
Sint, 3 Nidel. 
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d) Beſtes Urgentan (mit einem Stich ins Bläuliche, aber am wenigften anlaufend): 
8 Kupfer, 31/, int, 4 Nidel. 

Sole Vorſchriften können jedoch Leine allgemeine Richtſchnur abgeben, da jehr viel 
auf den Grad der Reinheit des Nidels anlommt. Kennt man diefen nicht durch chemiſche 
Analyje genau, jo bleibt es unmöglid, ein Produft von ftreng beftimmter Zujammen- 
jegung zu gewinnen. Ein bedeutender Hupfergehalt des Nidels ift ganz unjhädlid, wenn 
er nur in Rechnung gebracht werden fann; anders ift es mit einem Eiſengehalte, der, 
wenn er etwas body fteigt, die Dehnbarkeit des Argentanes jehr beeinträdtigt. Die Gegen«- 
wart von Arjen im Nidel erweift fi) (da feine Menge jedenfalls nur ganz gering ift) 
nicht aus Gejundheitsrüdficgten, fondern deshalb gefährlich, weil dadurch die Gejchmeidig- 
feit leidet, jo dak das Auswalzen des Urgentanes zu Blech wegen der entftehenden Kanten— 
riffe nicht mehr aut von Statten geht. Bei dem jo verfdiedenen und oft jo niedrigen 
Neingehalte des Nidels kann über die wirkliche prozentale Zuſammenſetzung des Argen- 
tanes nicht das Verhältnik der angewendeten Materialien, fondern nur die chemiſche Ana» 
lyſe Aufſchluß geben. Hier folgen einige Refultate folder Unterfuhungen: 

in 100 Theilen 


) 9 9 4 5) 6) 7) 8) 9) 
Kupfer 2 22.202. 66,73 63,34 62,63 62,4 61,32 57 55 54 50,00 
Bine 2. 2220202. 19,97 17,01 26,05 22,1 16,66 25 17 29 31,25 
85 15 
i 


Ridell. - © - 2. . 18,80 19,13 10, ‚0 20,57 15 23 17 18,75 
Ein. 2 2 22220052 047 0502 3 3 — — 
‚dm. 2.2 2 2 2 — — — — — 2— — 
Kobalt, Arſen u... — — — — 088 — — — — 


Durch einen Heinen (2 bis 3 Prozent betragenden) Zujag von Eiſen oder Stahl 
(f. vorftehend Nro. 6 und 7) wird das Argentan bedeutend weißer, aber auch härter und 
ſpröder. Das Eifen ſchmeljt man vorläufig mit einem Theile des Kupfers zufammen, 
diejes Gemiſch aber dann mit dem Nidel, dem Zink und dem Refte des Kupfers. 

Unter dem Namen Alfenid (alfönide) werden in Paris, und unter dem Namen 
Alpaka in Wien, zu Tifchgeräth ıc. Legirungen verarbeitet, welche nichts anderes find als 
Ürgentan. Bom Alfenid follen zwei Sorten, die eine mit 12, die andere mit 25 Pro— 
zent Nidelgehalt bereitet, und erftere verfilbert, letztere unverfilbert in den Handel gebracht 
werden; indefjen gab die Analyſe einer täuflihen Probe folgende Zufammenfegung an: 
59,1 Kupfer, 30,2 Zint, 9,7 Nidel, 1,0 Eifen. — Neuerlih hat man in Paris zu 
Löffeln :c. eine Legirung verarbeitet, welche neben den Beitandtheilen des Argentans auch 
Kadmium enthält, nämlid, 69,9 Kupfer, 19,8 Nidel, 5,6 Zint, 4,7 Kadmium. 

Man kann das Argentan auch mit Nideloryd, ftatt mit metalliidem Nidel, berei« 
ten. In diefem alle wird das geglühte Nideloryd mit 1/,. Kohlenftaub, 1/,, Sand und 
*ıo Pottaſche zuerft in den Ziegel gegeben, dann das Kupfer zugeſeht und, wenn biejes 
mit dem Nidel ſich vollkommen vereinigt hat, endlich das Zink, ſtark erwärmt und in 
Heinen Stüden, allmälig binzugegeben. If das Zink nicht Hinlänglih angewärmt, jo 
entfteht oft beim Zuſetzen deflelben eine Exrplofion, welche durch Herumſchleudern der ge- 
ſchmolzenen Maſſe fehr gefährlich werden kann. j 

Dem Argentan verwandt ift das Nideltupfer — nur aus Kupfer und Ridel, 
ohne Zinkzuſatz, beftehend; härter und fehwieriger zu bearbeiten, theurer und doch nicht 
weſentlich jchöner als das Argentan: man hat dafjelbe neuerli in Nordamerika, Belgien, 
Jamaika, Brafilien und Deutjchland zu Scheidemünzen angewendet, und zwar enthält 
das amerifanifche 12 Prozent, das belgifche und deutjche 25 Prozent Nidel. 


IX. Alumininm (aluminium, aluminium)t), 


Diejes erjt jeit dem Jahre 1855 in die Reihe der für die mechaniſche Technik be= 
deutiamen Stoffe eingetretene Metall ift die Grundlage der Thonerde (Alaunerde), 
welche legtere aus 53,3 Aluminium und 46,7 Sauerftoff befteht, alſo ein Aluminium— 
oryd daritelt. Die Farbe des Aluminiums ift weiß, an Schönheit nicht der des 
Silbers gleihlommend, eher der des Zinns ähnlich; das unreine (eifenhaltige) Metall, 
welches anfänglih in den Handel gebracht wurde, zeigte ſogar einen ſtarken Stich ins 


ı) F. Stohmann, Encyflopäd. Handbuch der technifchen Chemie, Bd. 1, Braun- 
ſchweig 1865, ©. 443, 
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Graubläuliche, durch welchen es einigermaßen nad der Farbe des Zintes hinneigte, 
Die Härte kommt ungefähr jener des feinen Silbers gleich, ift etwas geringer als die 
des Kupfers, aber größer als die des Zinnes. Das Aluminium gibt beim Anjchlagen 
. einen Starten und jchönen lang. Es läßt fich jehr gut hämmern, zu Blech walzen, 

zu Außerft dünnen Blättchen jchlagen, und in Draht, jelbit von großer Feinheit, ziehen; 
doch erleidet die Dehnbarkeit erheblichen Nachtheil, wenn es nicht jehr rein ift. Auf 
dem Bruche zeigt es ein feinförniges, fait ganz mattes Gefüge. Seine auffallendfte 
Gigenichaft iſt das jehr geringe ſpezif. Gewicht, weldhes nur 2,56 bis 2,67 (in un- 
reinerem Zuftande des Metalls 2,73 bis 2,80) beträgt. Die abjolute Tejtigkeit ift 
nicht jehr groß; man bat fie gefunden, für 1 Dmm Querjchnittsfläche berechnet, bei 
Guß 1Iiks, gehämmertem Metall 13,6 bis 20,3, Draht 10,8 bis 13,0%, An der 
Luft verändert dad Aluminium ſich nicht merklich; von Schwefelwaijeritoffgas läuft es 
nicht an; fonzentrirte Schwefeljäure jowie fonzentrirte und verdbünnte Salpeterjäure 
greifen es wenig oder gar nicht an, aber von Salzjäure, verdünnter Schwefeljäure 
und ätzender Kalilauge wird es raſch und unter heftiger Wafleritoffgasentwidelung, 
von Eifigjäure viel langjamer, aufgelöft. Zum Schmelzen erfordert es einen Grad 
von Rothalühbige, welcher zwiichen dem Schmelzpuntte des Zinkes und jenem des Mej- 
fing3 zu liegen icheint (nah Deville bei 700° 0). 

Zu technischen Anwendungen eignet fih das Aluminium bejonders durch feine 
Leichtigkeit, eine ganz hübſche weiße Farbe, jeine Unveränderlichkeit unter den 
atmoſphäriſchen Einflüffen (da es ſich weder orydirt noch — wie das Eilber — 
von Schweelwaflerftoff braun wird) und jeine vollkommene Unjchädlichkeit für die 
menschliche Gejundheit. Hinderniß einer ausgedehnten Benugung ift jedoch der hobe 
Preis (noch jet wenigitens die Hälfte von dem eines gleichen Gewichts fein 
Silber), welcher in der foftipieligen Darftelungsmweije jeinen Grund bat. Alle biö- 
berigen Verarbeitungen diejes intereffanten Metalles find fajt nur als Verjuche oder 
Gegenitände beionderer Liebhaberei zu betrachten; jollte man aber dahin gelangen, 
daſſelbe noch viel wohlfeiler zu produziren, jo könnte es eine wichtige Stellung in der 
Technik erringen. 

Einige aus Aluminium bereits gefertigte Gegenftände find: Operngläfer und Fern— 
röhre; Wagebalfen, Wagjchalen und ſehr kleine Gewichtſtücke; Sertanten und andere der- 
artige Inftrumente; die Regimentsadler des franzöfiihen Heeres, Degengriffe, Säbel- 
jcheiden; dünne Blätter, nad) Urt des Blattfilberd verwendbar; Geſpinnſte (mit jehr fei- 
nem — zum Theil nur 0,065 mm diden — Drahte überwidelte Seidenfäden) und daraus 
gearbeitete Spiten; Blasinftrumente, Medaillen; Broſchen, Armbänder, Haarnadeln, Ohr- 
gehänge und andere Schmudjahen. Wegen feiner Unveränverlichkeit an der Luft und 
jeines geringen Gewichts ift e8 zur Ausprägung von Scheidemünzen vorgeſchlagen worden). 

Da das Uluminiumoryd (die Thonerde) einen Hauptbeftandiheil aller Thongattun- 
gen und fehr vieler anderer Mineralien bildet, jo gehört das Aluminium zu den aller 
verbreitetften Metallen: nad jhägungsweifer Berechnung befteht etwa ein Sechftel der für 
die menſchliche Erforfhung zugänglichen Rinde des Erdförpers aus Thonerde. Uber zur 
Abiheidung des Metalles aus diejer letzteren find zur Zeit noch weitläufige Umwege und 
koftipielige chemiſche Prozeſſe erforderlich, melde eine mwohlfeile Produktion in großen 
Mafien nicht zulafien. Gegenwärtig befteht der zur Aluminiumfabrifation dienende Roh— 
ftoff gemwöhnlih im Kryolith (einem grönländifhen Mineral, welches Fluoraluminium 
verbunden mit Fluornatrium enthält); von den darin befindlichen 13 Prozent Aluminium 
hat man bisher nur höchſtens 4 zu gewinnen vermodt. 

Das im Handel vorfommende Aluminium ift niemals ganz rein, fondern enthält 
0,8 bis 2 Prozent Eifen und bis zu 1%, Proz. Silizium als unabſichtliche Verunrei— 
nigungen. rüber ftieg der Eifengehalt jelbft gegen 7, die Dienge des Siliziums zuweilen 
gegen 5 Proz. an. Solde Beimengungen beeinträdtigen erheblich die Ductilität des 
Aluminium; einige Prozent Kupfer ertheilen ihm die Sprödigleit des Glafes. Hierin 
liegt der Grund, daß die Herftellung einer haltbaren Aluminiumplattirung auf Kupfer 
und anderen Metallen noch nicht gelungen ift®). 


\ Deutiche Ind.Zig. 1873, ©. 143. 
2) Deutſche Ynd.-Ztg. 1872, ©. 192. 
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63 ift verjucht worden, das Aluminium mit verichiedenen Metallen zu verbinden, 
um müßliche Miichungen darzuftellen. Hierunter ift befonder3 die Legirung aus Kupfer 
und Aluminium, Aluminium-Bronze (bronze d’aluminium, aluminium-brunze) 
genannt, erwähnensmwerth; fie befigt eine jchöne gelbe, zum Theil goldähnliche Farbe, 
kann jehr gut gegoiien, falt und glühend geichmiedet werden und zeichnet fih durch 
große Feſtigkeit aus, 

Spezif. Gewicht der Muminium- Bronze: 


97 Kupfer, 3 Muminium — 8,601 
96 r — 8,621 
>», 5 ; = 8,309 


0 , 10 — 7,689 
Abjolute Feſtigkeit der aus 90 K. und 10 U. zufammengefegten Bronze für 1 mm 
Querſchnitt: gegoffen 37 bis 69,7k8; gejchmiedet 64,0%8, 


X. ©ilber (argent, silver). 


Die in den Gewerben verarbeiteten edlen Metalle, zu welhen das Silber 
(und außer diefem das Gold und Platin) gehört, verdanken diefen Namen und den 
Vorzug, welcher ihnen gegeben wird, zum Theil ihrer fchönen Farbe, hauptſächlich aber 
der Unveränderlichleit bei den Einflüffen der Luft, der Feuchtigkeit u. ſ. w. Das 
reine Silber (Feinsilber) befigt eine ſchöne weihe Farbe (melde nur durch jchmefel- 
baltige Ausdünftungen braun oder jchwarz wird, indem ſich Schwefelfilber bildet), 
nimmt durch Poliren einen ſtarken Glanz an, zeigt ein undeutlich zadiges, mehr dichtes 
und gleihlam gefloſſenes Anſehen auf dem Bruche, eine geringere Härte als das Kupfer, eine 
jehr große Dehnbarkeit und ein jpezifiiches Gewicht von ungefähr 10,5, welches durch 
die Verdichtung beim Hämmern, Walzen und Drabtjiehen bis etwa 10,62 erhöht 
werden kann. Die abjolute Feitigkeit ijt geringer als jene des KHupfers; fie beträgt 
auf 1 wm reduzirt, für gegoffenes Silber 7,5ks, für bartgezogenen Draht 32 bis 
41*6, für geglühten Draht 18 bis 19,5%8. Das Silber fchmilzt in ſchwacher Weiß— 
alühhige (bei 916% C.), ohne fich zu orpdiren oder zu verflüchtigen; eine Heine Menge 
Sauerjtoff, welche es allerdings im Schmelzen verjchludt, entweicht beim Erjtarren 
vollitändig wieder, öfters unter Geräuſch und Iprigender Ausitoßung einiger Silber— 
theile (Sprigen oder Spragen, rocher, des Silbers), Es wird von ſchwachen 
Säuren nicht angegriffen, löſt fich aber in der Salpeterjäure leicht auf. 

Ueber das jpezifiiche Gewicht des Silbers find die Angaben jehr abweidhend, was 
fi erg aus den verfchiedenen phyſiſchen Zuftänden, theils durch größere oder geringere 
Reinheit erklärt. So, wie diejes Metall durch Schmelzen und Gieken (oder ruhiges Er— 
falten im Ziegel) erhalten wird, ſchließt es gewöhnlich viele Poren, ja oft beträchtliche 
Löcher und Blajenräume ein, vermöge welder es zu leicht erſcheini; das Feinſilber 
des Handels, weldes wohl bei den Gewichtsbeſtimmungen zuweilen für rein angenommen 
worden ift, enthält bis zu 1 Prozent Kupfer, wodurch fein ſpezifiſches Gewicht ebenfalls 
verringert wird. Chemiſch reines Eilber hat im dichteften Zuftande, den es nah dem 
Schmelzen dur ruhiges Erkalten annehmen kann, ein jpezififches Gewicht von 10,566; 
jonftige Beftimmungen find folgende: 

Gejhmolzen und durd Eingieken in Wafler granulirt (jehr pords) . . . . . 9,632 
Geſchmolzen, im Ziegel erfaltet, mehr oder minder poröß . . . 9,988 bis 10,474 
Zu Stäben gegofien . EEE UM BU 
SGehämmert. 410,47 bis 10,0 
IRRE BU. 4 ee ea ee ee ae DE 
WEBER .- 10. 5 tan A a re Wer pt ae ae . 10,481 

Eine merfwürdige Veränderung erleidet das Silber unter gewiſſen noch nicht näher 
ausgemittelten Umftänden, wenn es ſehr lange Zeit in der Erde liegt: Gefäße aus dem 
Alterthume, von reinem oder faft ganz reinem Silber, weldhe man jo vergraben fand, 
zeigten fich äußerlich mit einem Ueberzuge von Ehlorfilber bededt, äußerſt mürbe (jo daß 
man Stüde von 0,5 bis Imm Dide zwifchen den Fingern zerbrödeln —— ohne eine 
Spur von Biegfamkeit, auf dem Bruce körnig kryſtalliniſch mit ſehr ſtarkem Glanze. 
Alte, aus der Erde gegrabene Silbermünzen find zuweilen ebenfall3 ganz jpröde, und jo 
reich mit Chlorfilber beladen, daß diefes bis zu 17 Prozent des Gewichtes ausmacht. 
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An feinem reinen Zuftande wird das Silber wenig verarbeitet. Man vermischt 
(legirt) es faft jederzeit mit Kupfer, theils jeines hohen Preifes wegen, theils weil 
das legirte Silber eine größere Härte befigt umd daher fich weniger abnutzt. 
Man bezeichnet die Menge des Zuſatzes oder den Feinheitsgrad (die Löthigfeit, 
den Feingebalt, die Feine, titre) des Silber3 durch die Angabe, wie viel Loth 
reines Silber in der Mark (16 Loth) enthalten find. eines Silber iſt daher 16löthig; 
12löthiaes Silber enthält in 16 Theilen 12 Theile Silber und 4 Theile Kupfer u. 
ſ. f. Das Loth wird hier in 18 Grän eingetheilt; Silber aljo, welches z. B. 14 
Loth 8 Grän fein ift, enthält in 16 Loth (1 Mark) 14%, oder 14%/ Loth reines 
Silber. Seltener iſt die Eintheilung des Lothes in 16 Pfennige (d) gebräudlic. 
Zuweilen drüdt man die Gehaltdangabe nur in Gränen aus, indem man die Marf 
als direft in 288 Grän getheilt anlieht und jtatt 12 Loth 8 Grän jagt: 224 Grän, 
In Frankreich, Belgien, einem großen Theile Italiens ꝛc., in Deutichland wenigſtens 
beim Münzweſen, ift die Bezeichnung des Feingehalts nach Taufendfteln des Gewichtes 
(Taujendtbeilen, milliemes, thousands) eingeführt, wonach 3. B. Silber von 
0,950 (950 Tauiendtheilen) ſolches it, welches in 1000 Gewichttheilen 950 Gemwicht- 
theile reines Silber enthält (= 273°, Orän oder 15 Loth 3,6 Grän). 

In den meiften Ländern beftchen gejeglich oder gemohnheitsgemäß gewiſſe Legirungs- 
verhältniffe, aus melden die Silberarbeiten der Regel nach verfertigt werden; man nennt 
das Silber von diefem vorgejchhriebenen Feingehalte Probefilber (argent au titre, 
standard silver), Das Probefilber Hält 

in England.. 14 Loth 14,4 Grän = 0,925 
„Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig, 
15 3,6 — 0,950 

Zwei Abftufungen . » 2 2 2 2.02. 19 : 14.4 " — 0.800 


„ Baiern und Würtemberg. - » x 2 2.0. 3 „ — ,„ = 0812 
„ Preußen, Sadjen, Braunfhweig, Hamburg, 

Bew. - 2 0 0 er + BB — 20770 
„ Defterrei (früher 13 Loth — 0,812) jeit 1866: 

77 505 .. .—..15, 866, —0650 
a a ee a er 778 > u BDO 
Een ae energie 

4 12 . = 0,750 


De gr me zu Medaillen hält in Frankreich vorjhriftsmäßig 0,950 oder min- 
ens 0,947. 

Beim Legiren des Silbers, d. 5. beim Zuſammenſchmelzen defjelben mit Kupfer, 
mus die Mifhung forgfältig umgerührt werden, bevor man fie ausgießt, weil ſich jonft 
am Boden des Schmelztiegeld eine reichhaltigere Legirung bildet, als oben. Es ift beob- 
achtet worden, daß bei einem Berhältnifje der Metalle, welches bei genauer Vermiſchung 
12löthiges Silber hätte geben milffen, der untere Theil 13löthig, der obere nur 11löthig 
ausfiel. Aber jelbft nah dem Ausgießen in die Formen vertheilt fi, während des Er— 
laltens bis zum Erftarrungspuntte, der Silbergehalt ungleich, ſodaß verſchiedene Stellen 
des gegofienen Stüdes um 2 bis 15 Taufendftel im Feingehalte differiren. Die einzige 
Legirung, welche dieſe Erſcheinung nicht zeigt, fondern ganz gleihmäßig gemiſcht bleibt, 
ift die von 0,719 oder 111/, Koth. 

Durch die Legirung (alliage, alloy, allay, auch wohl Beihidung) wird die 
Farbe des Silbers deſto mehr ins Nöthliche und Rothe gezogen, je höher die Menge 
des zugejegten Kupfers fteigt (doch ift jelbit die Miihung von 1 Theil Silber mit 
4 Theilen Kupfer noch nicht ganz fupferroth); die Schmelzbarfeit nimmt zu; die Dehn- 
barfeit vermindert fih einigermaßen, wiewohl die Bearbeitung durh Hämmern, 
Walzen, Drabtziehen ıc. noch immer gut von Statten geht und nur zu Gegenftänden, 
melde vorzugsweiſe eine ausgezeichnete Gejchmeidigfeit erfordern (höchſt feine Drähte, 
getriebene Arbeit), bleibt das nicht oder jehr wenig mit Kupfer verjegte Silber 
ein Bedürfniß. Das legirte Silber läuft beim Gießen beffer in die Formen und 
liefert leichter einen dichten, blajenfreien, dünnen und ſcharf ausgebildeten Guß, als 
Weinfilber; die rohen — noch nicht durch Hammer oder Walze bearbeiteten — Guß- 
ftüde (namentlich aus 12% oder 13löthigem Silber) brechen bei ftarfem Biegen oder 
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fräftigem Schlagen ab, und zeigen auf den Bruchflächen ein zadiges (haliges) Gefüge, 
während fich nach der Bearbeitung eine viel größere Biegſamkeit und eine feinförnige 
Tertur offenbart. Im glühenden Zuſtande ijt legirtes Silber von mittlerem Fein— 
gehalte (etwa zwiſchen 0,200 und 0,600 fein) jo jpröde, dab es fich im eifernen Mörier 
zu Pulver ftoßen läßt. Durch die Verbindung mit Kupfer erlangt das Silber nicht 
nur jchon uriprünglih eine größere Härte (meldhe e3 mehr gegen Verbiegung und 
Abreibung durch den Gebrauch Ihügt), ſondern auch die Eigenichait, jeine Härte und 
Steifheit dur Bearbeitung in weit anjehnliherem Maße zu vermehren. Auch die 
abſolute Feitigkeit ift im legirten Silber außerordentlich vergrößert. Drähte von 
12löthigem Silber tragen (auf den Querichnitt von 1 Timm berechnet) 62,8 bis 
92,366, wenn fie hartgezogen, und 39,7 bi 48,2ks, wenn fie ausgeglüht und dadurch 
weich gemacht find. Das jpezifiiche Gewicht des legirten Silbers ift geringer al3 das 
des feinen, und zwar deito Kleiner, je höher der Kupferzuſatz ſteigt. 

Es ereignet fi bisweilen, daß beim Zujammenjchmelzen feinen Silbers mit rei- 
nem Kupfer und nachfolgenden Ausgießen die Miſchung mehr oder weniger Bläschen 
enthält, welche der jpäteren Bearbeitung hinderlid werden, indem fie unganze Stellen er- 
zeugen. Man hebt diejen Uebelftand leicht durch Zufa von 1 Theil Zink auf 128 Theile 
des Gemijches, wodurd die Dehnbarkeit nicht bemerkbar leidet. Beim Einſchmelzen alten 
verarbeiteten Silbers ift diefer Kunftgriff niemals erforderlih, weil hieran ſich ftets 
Löthungen befinden, welche jhon etwas Zink enthalten. 

Smötflötbiges Silber (als Blech, Draht u. del.) ift in feinem dur Ausglühen er- 
weichten Zuftande jchon ungefähr jo hart, wie gutes Kupfer bei dem erhöhten Härtenrade, 
welchen es durch länger fortgeiegte alte Bearbeitung (Hämmern, Walzen, Drabtziehen) 
annimmt; wenn nun erfteres durch ſolche Behandlungen noch härter geworden ift, jo ſteht 
e8 dem harten Schmiedeijen völlig gleid). 

Dur Glühen wird das legirte Silber auf der Oberfläche ſchwärzlichbraun von ge- 
bildetem Kupferoryde; ſtark fupferhaltiges läuft jchon beim Liegen an der Luft an (wird 
blind) und unterliegt der Grünfpanbildung. Aus einem 24 Stunden lang in Eſſig lie— 

enden ver rg 12» oder 13ldthigem Silber wird wohl 0,18 und nod etwas mehr 
fer aufgelöft. 
: Ueber das ſpezifiſche Gewicht des Silber8 von verfchiedenem Feingehalte können fol- 
gende beobachtete Zahlen angeführt werden. 
a) für verfchiedene Zuftände des Metalls: 


Feinheit. Spezifiſches Gewicht. 
0,993 Gewalztes Blech. 10,523 bis 10,534 
R Dreh. -. » » . . 10,488 
0,875 Beh -. -» » . . . 10,215 bis 10,262 
j Draht. . . . 10.228 
0,812 Gegofien . . . . 9,931 
r Gehämmert (Löffel) 10,146 
2 NE: 6 u 10,160 bis 10,170 
0,750 Gegofien . 9,861 
. 7 10,000 bis 10,073 
m Gehämmert (Löffel) 10,024 bis 10,055 
s Drodt - » . . . . 10,008 
0,6837 Gegofien . » 9,858 
} Beh . . . 9,941 bis 9,971 
065 U. +. 9,802 bis 9,824 
e Dreablt » . » o 9,858 
0,562 Gegofien . . . .. 9,69 
. Beh . . . "9,735 bis 9,761 
0,514 Gegofien . 9,422 bis 9,440 
R Blech . . . 9,528 bis 9,670 
b) für geprägtes Metall (Gelpftüde): 
Spez. Gem. Spez. Gew. 
0,993 — 10,458 bis 10,539 | 0,833 — 10,189 „ 10,237 
093 — 10345 „10374 | 0812 10,172 „ 10,178 
0.900 — 10271 , 108317 | 0,750 — 10,050 „ 10,100 
0868 = 102350 , 1025 | 0687 = 9,974 9,976 
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Spez. Gew, Spez. Gew. 
0,583 — 9,744 bis 9810 | 0,375 — 9,439 
0562 — 9746 „ 9,761 0333 — 9,383 bis 9,385 
0520 — 9640 „ 9,685 0,312 = 9,306 „ 9.333 
0,50 — 9,630 „ 9,650 0218 = 9,153 „ 9237 
04377 — 9,532 


Der Abnutzung dur den Gebrauch unterliegt im Allgemeinen, unter gleichen Um— 
tänden, das ſtärker legirte Silber weniger als das wenig legirte oder ganz feine; doch 
—* die kleinſte Abnutzung beim Feingehalte von etwa 0,312 einzutreten und das noch 
geringbaltigere fich wieder etwas mehr abzureiben. Es liegen darüber Beobachtungen an 
Geldftüden vor, nach welchen — abreibende Wirkung durd gleiche Mittel vorausgejett 
— das feine Silber etwa doppelt foviel Gewichtsverluft erleidet, als das von 0,312. 
Darnach waren nämlich die relativen Gewichtsverluſte (jenen der 5löthigen Legirung als 
Einheit angenommen) wie folgt: 


Beingehalt Abreibung. | Teingehalt Abreibung. 
0,993 — 1,97 | 0,250 — 1,20 
0,900 — 1,60 | 0,312 — 1 
0,750 1,48 0,218 = 1,045 
0,656 . 1,31 


Das Berhältnig ändert fih einigermaßen, wenn Geldſorten verfdhiedenen Fein— 
gehaltes durch einander umlaufen; denn indem hier die härteften Sorten nur an weidheren, 
die weichften nur an härteren fich reiben, ftehen die hochhaltigen Legirungen gegen die 

geringhaltigen in noch größerem Nachtheile, als durch die eben mitgetheilten Zahlen aus⸗ 
gedrückt wird. Man darf indeſſen hieraus nicht ſchließen, daß im Geldumlaufe die aus 
feinerem Silber geprägten Sorten einen größeren Theil ihres Gewichtes — ſelbſt bei Re— 
duktion auf eine gleich große Oberflähe — verlieren, als die geringhaltigen Heinen Sor- 
ten; vielmehr ergibt die Erfahrung das Entgegengejegte, weil größere Geldftüde weniger 
oft durch die Hände gehen, auch eher geſchont (3. B. in Rollen gewidelt) werden. Kupfer 
fteht in der Abnugbarfeit ungefähr dem 0,900 feinen Silber gleid. 

Das Probiren, die Probe (essai, assay) des Silber hat zum Zwede, den 
Treingehalt deffelben zu erforichen. Annähernd geichieht dies dur die Strihprobe, 
essai au touchau, d. h. durch Ffräftiges Reiben (Streichen) auf dem Probir— 
jteine, pierre de touche, touch-stone, einem mit feinem Schmirgelpulver abgeſchlif— 
jenen und mit Baumöl ſchwach eingefetteten ſchwarzen Siejelichiefer, indem man die 
Farbe des Striches mit der Farbe, welche einige zugleich geftrihene Probirnadeln 
(Streihnadeln, touchaux, touching-needles) geben, vergleiht. Die Probirnadeln 
find Stifte aus den verjchiedenen vorlommenden Legirungen, ala: Slöthigem, löthigem, 
10löthigem Silber u. j. w.; diejenige Nadel, mit deren Strih der Strich des pro» 
birten Silber am nächſten übereinftimmt, gibt den Feingehalt des legteren (doch mit 
einer Unficherheit von 1, zumeilen ſelbſt 2 Loth!) an. 

Unedle weiße Metallmifchungen, welche einen ſilberähnlichen Strich geben, * da⸗ 
durch zu unterſcheiden a) daß ihr Strich ganz oder faſt ganz von dem Probirſteine ver» 
Ihwindet, wenn man ihn mit einer Auflöjfung von 4 Theilen Kupfervitriol und 3 Th. 
Kochſalz in 16 Th. Waſſer beftreiht (doch verhalten fi) Silberlegirungen von weniger 
als 6 Loth (0,375) Weingehalt hierbei eben jo); b) daß ein ftarfer auf dem Probirfteine 
gemadhter Strid, durch einen darauf gebradhten Tropfen reiner Salpeterjäure aufgelöft, 
eine beim nachherigen Hinzufügen eines Tröpfchens Salzjäure Har bleibende Flüſſigkeit 
gibt, während beim VBorhandenfein von Silber die Salzjäure dur Chlorfilberbildung 
die befannte Fäfige weiße Trübung erzeugt. Die Strichprobe wird trüglid, wenn das 
Silber eine erhebliche Menge Zink (ſei e8 dur Einjchmelzen mit Schlagloth gelötheter 
Gegenftände oder dur abfichtlihen Zufag von Zink, Meſſing) enthält; denn der Zink— 
gehalt läßt den Strich weißer erjcheinen, als er bei reiner Kupferlegirung jein würde. — 
Eine aus 10 Theilen Argentan und 6 Theilen Feinfilber zufammengejhmolzene Legi- 
rung gleicht ganz dem 14löthigen Silber, jo daß aud die Strihprobe täufcht; allein der 
Strih auf dem Probirfteine wird, über einen brennenden Schwefelfaden gehalten, nicht 
ſchwarz, während der Silberftrich ſich ſchwärzt. 

Genaue Nefultate geben mur die Probe durch Abtreiben (coupellation, 
essai & la coupelle, coupellation) und die najje Probe. Beim Abtreiben wird 
eine gewogene fleine Menge des legirten Silber mit Blei auf der Kapelle, dem 
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Treibſcherben, coupelle, t&t, coupel, eupel, test (einem von gepulverter Knochen— 
aſche verfertigten Schälchen) bei Luftzutritt unter einer Muffel (mouftle, mu/fle) im 
jogenannten Probirofen (fourneau à coupelle, assay-furnace) — neuerlich oft 
bei Gasheizung — geihmolzen, wobei das orydirte Blei und Kupfer fih in die poröje 
Mafje der Kapelle einziehen, während zulegt das reine Silber als ein Korn zurüd- 
bleibt, welches man wieder wägt.!) Bei der nafjen Probe (essai par la voie humide) 
löit man die Legirung in Salpeterfäure auf, ſchlägt das reine Silber durch zugejegte 
Kochſalzauflöſung (als Ehlorfilber) nieder und jchließt aus der Menge des dazu erfor: 
derlihen Kochjalzes auf die Menge des vorhandenen Silbers.?) 

Die Kapellenprobe (durd Abtreiben) gibt den Gehalt des Silbers regelmäßig 
um 1/, bis 1, zuweilen 2 Grän zu niedrig an; die nafle Probe gewährt — mit aller 
Sorgfalt ausgeführt — größere Schärfe des Rejultates, ift daher jet die gebräuchlichſte. 

Das fpezifiiche Gewicht des legirten Silbers kann zu annähernder Grmittelung des 
Teingehaltes dienen, muß aber für diefen Zwed ſehr genau beftimmt werden (hyd ro ſt a— 
tiihe Silberprobe). Nennt man L das fpezifiiche Gewicht der Legirung, g deren 
Feingehalt in Gränen (18 auf das Loth): jo gibt die Formel 

L— 8,814 
5 0,00579 
den Feingehalt mit folher Genauigkeit, dak die Abweihung des Nechnungsrefultates von 
der Wahrheit felten über 3 bis 4 Grän (etwa 1 bis 1r/, Prozent der Geſammtmaſſe) 
fteigt, und meift weniger beträgt. Um den Feingehalt in Taufendtheilen t zu erhalten, 


bat man 
L-— 8814 
= 0,001667 


zu ſehen. Am anwendbarften ift diefe Art Probe für die Legirungen zwiſchen 6 und 14 
Loth (0,375 bis 0,875). Für rohes, gegoffenes und für wenig bearbeitetes Silber ift fie 
ganz unanwendbar; mit Draht und dider, gehämmerter Arbeit (3.8. Löffel) gibt fie noch 
bedeutende Fehler; dagegen taugt fie völlig für Münzen, für dünnes (oftmals durch die 
Stredwalzen gegangenes) Blech und die -aus ſolchem gefertigten Gegenftände. 

Folgende Beobachtung kann redht gut dienen, um Silber von filberähnliden Legi- 
rungen aus unedlen Metallen zu unterfheiden. Taucht man Silber in eine Miſchung von 
32 Theilen Wafler, 3 Th. doppelt-Hromfaurem Kali und 4 Th. Schwefeljäure, jo entfteht 
auf der Stelle eine purpurrothe Färbung, welde bei feinem Silber am ftärfften hervor» 
tritt, durch fteigenden Hupfergehalt verringert und zulett ganz aufgehoben wird, jodak 
namentlich Slöthiges Silber fie nicht mehr erzeugt. Daß eine etwa dur Weißſud oder 
Berfilberung auf der Oberfläche vorhandene Veberkleidung von feinem Silber vorläufig 
abgeichabt werden muß, bedarf faum der Erinnerung. — Zur Ausführung der Probe 
wird aud folgende etwas abweichende Vorſchrift gegeben: Gepulvertes rothes (doppelt-) 
Kromjaures Kali ift mit fo viel reiner — falzfäurefreier — Salpeterfäure von 1,20 bis 
1,25 jp. ©. zu übergießen, daß nad dem Umrühren ein Theil des Salzes ungelöft bleibt. 
Das Flufſſige bewahrt man auf. Ein Tropfen davon wird auf das zu prüfende Metall 
gebradt, wonad man fogleih mit Waffer abipült, ohne zu reiben. Bleibt ein dunkel» 
blutrother led, jo ift Silber vorhanden, welches auf diefe Weife jelbft in geringhaltigen 
Legirungen nachgewieſen werden Tann. 

Die Legirung des Silbers mit Kupfer ift die einzige, welche —— techniſche 
Anwendung findet; man hat jedoch empfohlen, das Kupfer in der Miſchung theilweiſe 
oder ganz durch Zink zu erjegen, 3. B.: 

Silber 95 90 80 90 80 83,5 
Sint 51020 510 72 
Rupfer — — — 510 98 





1) Bulletin d’Encouragement, LV. (1856) p. 689; LVI. (1857) p. 706. 

R Gay-Lufſac, Volftändiger Unterricht über das Verfahren, Silber auf nafjem 
Wege zu probiren. Aus dem Franzöſiſchen von I. Rie big. Braunſchweig, 1833. 
— Bolyt. Zourn., ®d. 119, ©. 52; Bd. 148, S. 111. — Die Silber-Probir- 
Methode. Bon G. 3. Mulder. Aus dem Holländifchen überfegt von Grimm. 
Reipzig 1859. 
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Diefe Zufammenfegungen find ſchön weiß, leichter ſchmelzbar als die entſprechenden 
Kupferlegirungen, jehr klingend umd leicht zu bearbeiten. — Es fehlt überdies nicht an 
Vorſchlägen zu anderen Berfegungen, bei welden man den Zweck im Auge hatte, eine 
ihöne und haltbare weiße Farbe mit geringem Silbergehalte zu erreihen. Diejes Ziel 
iſt aber im Weſentlichen verfehlt worden. Die Kompofition der Schweizer Silberfdheide- 
münzen (aus Silber, Kupfer, Zint und Nidel), deren im VI, Kapitel bei Abhandlung 
der Münzkunft gedacht werden wird, ift nicht ſchön weiß und hat dem Fehler, daß die 
Wiederabſcheidung des Silber aus derjelben ſchwierig und Eoftjpielig jein würde. Bon 
befierer farbe ift die aus 1/, Silber und 2/, Nidel beftehende alliage tiers-argent, zu 
Tafelgefhirren in einige Anwendung gelommen. Gine in franfreih zu Qurusgegen- 
ftänden verjuchte Zufammenjegung aus 20 Silber, 25 bis 35 Nidel und 45 bis 55 
Kupfer Fon auch 30 Silber, 21 Nidel, 49 Kupfer — 33 Silber, 25 bis 30 Nidel, 37 
bis 42 Kupfer — 40 Silber, 20 His 30 Nidel, 30 bis 40 Kupfer) ift härter und ſchwerer 
zu bearbeiten als 12löthiges Silber, dabei faum ſchöner von farbe als gutes Argentan 
und koſtſpielig in der Herftellung dadurch, daß dazu das gewöhnliche käufliche Nidel ſehr 
forgfältig gereinigt werden muß; fie möchte demnah — — man von Betrug abſieht 
— kaum ſich empfehlen. Dies gilt in noch höherem Grade, wenn zur Koſtenerſparung 
ein bedeutender Theil des Nickels durch Zink erſetzt wird, wie in folgenden Zufammen- 


etzungen der Fall ift: 
ſetzung Silber 33,3 34 40,0 


Ridel 86 8 46 
Kupfer 41,8 42 44,6 
Zint 16,3 16 10,8 
Erwähnenswerth ift auch der Vorſchlag, neben dem Kupfer (oder gänzlich ftatt 
defjelben) Kadmium in die Legirung einzuführen, um die Farbe weißer zu machen ; 
folgende derartige Mifchungen werden angegeben: 
Silber. . . 980 950 900 800 666 666 666 500 
Surfer... 5125 18 20 — 35 50 30 
Kadmium . . 5 35 82 180 334 309 284 470 


Die Gewinnung des Silber aus den eigentlichen Silbererzen, ſowie au3 filber« 
haltigen Blei» und Kupfererzen erfordert eine Anzahl verwidelter Prozeſſe, deren 
Theorie und Darftellung der chemiichen Technologie angehört und deren Rejultat das 
Brandfilber, Feinjilber (argent fin, fine silver) bildet; dafjelbe joll nicht über 
1/, Prozent unedle Metalle enthalten... Häufig findet ſich darin eine jehr kleine Menge 
Gold, welches bei allen früheren Operationen jtet3 in Begleitung des Silbers geblieben 
ift, und durch ein bejonderes Verfahren davon getrennt werden kann (S. 69).°) 


Mit Kupfer Iegirtes Silber (z. B. alte Münzen u. dgl.) ſoll oftmals gereinigt, und 
daraus das Silber dargeftellt werden (Silberfheidung, Feinmachen, Affiniren 
des Silbers, affinage, refining). Zu diefem Behufe wird das (nöthigen Falls granu- 
lirte oder fonft zerfleinerte) Metallgemifh durch Röften in einem Flammofen orydirt 
und in bleiernen Pfannen mit verdünnter Schwefelfäure gekocht, welche nur das Kupfer 
auflöft, das Silber aber, nur no mit 5 oder 6 Proz. Kupfer verbunden, zurüdläßt. 
Diefes unreine Silber wird nun mit fonzentrirter Schwefelfäure in gußeifernen bededten 
Keſſeln gelodht; das etwa vorhandene Gold bleibt als jchwarzer Staub zurüd, Silber 
und Kupfer aber löoſen ſich auf und aus diejer Flüffigleit jchlägt man durch hineingeftellte 
Kupferbleche das Silber in Pulvergeftalt nieder. Die endlich bleibende Auflöfung enthält 
nur Rupfervitriol (jchwefelfaures Kupferoryd). ?) 

Das Silber aus den fyeilfpänen und anderen Abfällen der Silberarbeiter (Krätz e, 
Silberfräße) wird wiedergewonnen wie das Gold aus ähnlichen Abfällen, worin es 
enthalten if. — Um von verfilbertem oder filberplattirten Supfer das Silber zu 
gewinnen ohne das Ganze aufzulöfen, dient folgendes Verfahren: In einem Gefähe von 





41) Abbild. aller bei der Ausbringung des Silber gebräudlichen Defen ꝛc. in Kar— 
ſten's Metallurgie, Bd. V.; — Dumas, Bd. VI. — Amalgamirung: Hülſſe, 
Allgemeine Malinen-Encäflopädie, Bd. I. (Leipzig 1841), Artitel: Amalga- 
mirmafdinen. 

2) Polyt. Journ. Bd. 28, S. 1. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XI. Xrtikel: 
Scheidung. 
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Steinzeug oder allenfalls in einem gußeijernen Kteſſel wird engliſche Schwefelſäure mit 
Zufag von 5 Prozent Natronfalpeter auf 100° C. erwärmt; dann taudht man ein fieb— 
artig durchlochertes Eimerchen von Eiſenblech, worin die zu entfilbernden Arbeitsabfälle x. 
ſich befinden, hinein, bewegt e8 auf und ab, läßt es nad geichehener Auflöfung des 
Silbers abtropfen und jchwenkt es jchliehli in faltem Wafler herum. Die Säure wirft 
anfangs in wenigen Minuten, jpäter defto langjamer je mehr Silber fie ſchon aufge» 
nommen hat; aus ihr wird durch Kochſalz Ehlorfilber niedergejchlagen, weldes leicht zu 
metalliſchem Silber zu reduziren ift. 


XI. Gold (or, gold). 


I: Das reine Gold hat die befannte feurig hochgelbe Farbe, und nimmt durch Po- 
liren einen ftarfen Glanz an. Seine Claftizität ift nicht bedeutend, daher es wenig 
Klang hat; an Härte jteht es dem Silber nad, geht aber dem Zinn vor; an Dehn- 
barkeit übertrifft es alle übrigen Metalle, jodaß 3. B. die dünnſten Blättchen des ge» 
ichlagenen Goldes nicht oder nur wenig über 06mm did find, und der Goldüber- 
zug auf den feiniten vergoldeten Silberdrähten zuweilen gar nur Yızoco mm Dide 
” hat. Das ſpez. Gem. des reinen Goldes gebt von 19,26 (im gegoffenen Zuitande) 
bis zu 19,5, und jelbjt 19,65 (wenn es durch Bearbeitung verdichtet iſt). Die abſo— 
lute Feitigkeit ift faft jener des Silber gleich und beträgt (für 1 DJmm) bei gegoſſenem 
Metalle 7,5%8, bei hartgezogenen Drähten 20,3 bis 33,2, bei ausgeglühten Dräbten 
17,1 big 18,8%, Die Schmelzhige des Goldes ift etwas größer als die des Silbers, 
und wird zu 10370 C. angegeben. Im Schmelzen (mobei es fich weder verflüchtigt 
noch orydirt) leuchtet dafjelbe mit meergrüner Farbe; beim Wiedererjtarren zieht es 
fich beträchtlich zujammen. Weder Luft noch Feuchtigkeit noch Säuren zeigen eine 
Wirkung auf das reine Gold; jein Auflöfungsmittel it das Chlor, ftatt deſſen 
man gewöhnlich das Königswaſſer, eau rögale, aqua regis (eine Miſchung von 
Salziäure und Salpeterjäure, in welcher viel Chlor enthalten ijt) anwendet. Aus der 
Goldauflöjung wird durch Zufag von aufgelöftem Gijenvitriol da8 Gold in 
Geftalt eines braunen Pulvers abgejhieden. In dem jo zu erlangenden Zuitande 
hemiicher Reinheit zeigt das Gold eine außerordentliche Formbarkeit (Plajtizität), 
an diejenige des Wachſes erinnernd, daher jeine ausgedehnte Anwendung in ‚der 
Technik der Zahnärzte. | 

Ron diefer Verwendung abgejehen, wird das Gold, mit noch viel mehr Grund 
als Zilber, faſt nie rein verarbeitet, ſowohl weil es jehr weich und der Abnugung 
unterworfen ift, als auch einer Kloftipieligfeit wegen. Der Zujag ift meiſtentheils jehr 
beträchtlich und befteht entweder in Kupfer (rothe Karatirung), oder in Eilber 
(weiße Haratirung), oder in Kupfer und Silber (gemiſchte KHaratirung). 
Die Farbe des legirten oder faratirten Goldes ift defto röthlicher, je mehr es 
Kupfer, und deito blafjer gelb, je mehr es Silber enthält. Zur Gehalts» 
beitimmung wird die Markt Gold in 24 Karat, das Karat in 12 Grän getheilt. 
Ein Grän ift aljo, wie beim Silber, der 288jte Theil der Marl. Man drüdt den 
Feingehalt (titre) des Goldes dadurch aus, dab man angibt, wie viel Karat und 
Grän, oder geradezu wie viel Grän reinen (feinen) Goldes in der Mark enthalten 
find. So befteht 14faratiges Gold (oder Gold von 168 Grän fein) aus 14 Theilen 
Gold und 10 Theilen Zujag; Gold von 7 Karat 10 Grän (oder 9 Grän) aus 7:%,2 
(94) Gold und 16%, (194) Zuſatz. In den Ländern, in welchen der Feingehalt des Silbers 
nah Taujendtheilen ausgedrüdt zu werden pflegt (S. 61), ift dieje Bezeichnung 
auch beim Golde üblich. Auf das im Zuſatz enthaltene Silber wird (außer bei großen 
Maſſen) keine Rüdficht genommen, da deſſen Werth, neben jenem des Goldes, für die 
gewöhnlichen Fälle von geringer Bedeutung ift. 

Zu befjeren Arbeiten wird in den meiften deutſchen Ländern 14faratiges (0,583 
feines) und auch 18faratiges (0,750 feines) Gold verwendet; zu leichteren Waren ver« 
arbeitet man aber oft viel jchlechteres, 3. B. Öfaratiges (jogenanntes Joujou-Gold), 
A-, 3» und ſelbſt 21/,faratiges, wo man dem äußern Unfehen zum Theil dur Bergol- 
dung nadzuhelfen genöthigt ifl. Das feinfte verarbeitete Gold find die Dulaten; das 
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Dulatengold hält 231, bis 23%, Karat (0,979 bis 0,986), alfo nur !/,. oder !/. 
Zufag. Das Piftolengold ift 211/- und 21?/ztaratig (0,895 und 0,902). Gold, 
welches den zur Verarbeitung gefetlich vorgefchriebenen Feingehalt hat, wird Probegold 
(or au titre, standard gold) genannt. Gehalt des Probegoldes in: 
old standard gold (we: Karat Grän Taufendtheile 
England nig mehr gebräudjlic) re 0,916 


— 


new standard gold . ». x x... BB — = 0,750 

( N. 1, 2 06 — 0,920 

Frankreich, Belgien, Mailand, Benedig | Ni. 2, 20 192 = 0,840 
N. 3 (das üblichſte) 13 — = 0,7501) 

| NM. 1, 7 100 = 0,326 

Defterreih (vor 1866) . . .». .» ) We. 2, 13 100 — 0,545 

IM 3, 18 500 = 0,767 

N, 1, 2 0,96 — 0,020 

Pu . 2 ä 92 — 0,840 

Defterreich (jeit 1866) = 3 J 1,9 = 0750 

N. 4, 3 11,04 = 0,580 


Goldene Medaillen halten in Franfreih 0,016 oder 22 Karat. 

Meike Karatirung wird fehr jelten angewendet, da fie das Gold zu blaß (meifing- 
gelb) macht; rothe Karatirung ſchon öfter; am gebräudlichiten aber ift die gemiſchte Kara— 
tirung, in welcher das Verhältniß des Kupfers zum Silber jehr verſchieden gewählt wird, 
je nahdem man eine mehr gelbe oder mehr röthliche Farbe zu erlangen wünſcht; hiernach 
befteht der Zuſatz zu "0, %/a, Aa, 3/5, 5/a oder 2/, aus Silber. 14faratig 3. B. wird 
das gelbe (ſogenannte engliiche) Gold aus 14 Gold, 6 Silber, 4 Kupfer zuſammen— 
gejekt; ein rötberes aus 14 Gold, 3 Silber, 7 Kupfer, jehr rothes zu gefärbten Arbeiten 
aus 14 Gold, 1 Silber, 9 Kupfer; — 16faratiges Gold, gelb aus 16 Gold, 4*/, Silber, 
3t/, Kupfer; roth aus 16 Gold, 13/, Silber, 6%/, Kupfer; — 18faratiges, gelb aus 18 
Gold, 3%/, Silber, 21/, Kupfer; roth aus 18 Gold, 2'/, Silber, 31/, Kupfer. — Feder: 
gold (or & ressorts, spring gold), weldes zu Draht gezogen oder zu Blech ausgewalzt 
jo hart und elaftijch wird, daß man daraus Federn machen kann, die den ftählernen 
wenig nachgeben, ift 16faratig und aus 16 Gold mit 2°/, Silber und 51/, Kupfer, oder 
2 Silber und 6 Kupfer zujammengejett. 

63 wird angegeben, daß Schmudwaren aus einer betrüglich gemachten Legirung von 
Gold, Kupfer und Zink vorgefommen ferien, weldhe bei einem wirklichen Gehalte von nur 
12 Karat ganz die farbe des 14faratigen Goldes zeigten, als ſolches verkauft waren, 
aber nad längerer Zeit von jelbft rijfig und unbraudbar wurden. 

Beſondere Legirungen werden angewendet, um Gold von verjdhiedenen Farben zu 
Verzierungen auf Goldarbeiten hervorzubringen (farbiges Gold, or de couleur), und 
zwar: grüne8 Gold (or vert, green gold, eigentlich grünlichgelb, nur durd den Kon— 
traft mit daneben angebradtem rothen Golde blaßgrün erjcheinend) gewöhnlich aus 2 bis 
6 Theilen fein Gold und 1 Theil fein Silber; aber au unter Mitanwendung von Kad—⸗ 
mium (750 Gold, 166 Silber, 84 Kadmium; oder 750 Gold, 125 Silber, 125 Kad— 
mium; oder 746 Gold, 114 Silber, 97 Kupfer, 43 Kadmium); — gelbes Gold (or 
jaune, antique gold), im Bejonderen blaßgelb: 1 Gold, 2 Silber; hochgelb: 4 Gold, 3 
Silber, 1 Kupfer; oder 147 Gold, 7 Silber, 6 Kupfer; oder 147 Gold, 9 Silber, 4 
Kupfer; — rothes Gold (or rouge), im Bejonderen blakroth (red gold): 3 Gold, 1 
Silber, 1 Kupfer; oder 10 Gold, 1 Silber, 4 Kupfer; hochroth (full red gold): 1 Gold, 
1 Kupfer ; oder 1 Gold, 2 Kupfer; — graues Gold (or gris, grey gold) 30 Gold, 
> Silber, 2 Stahlfeilfpäne; oder 4.Gol, 1 Stahl; oder 29 Go, 11 Silber; — 
blaues Gold (or bleu, biue gold) 1 bis 3 Gold, 1 Stahl. — Um in diefer frarben- 
reihe auch Weiß zu haben, wendet man undermijchtes Silber oder Platin an. 

Metallmifhung zum Ausfüttern der Zapfenlöcher in Uhren (melde weniger Reibung 
erzeugen ſoll, als Edelfteine): 72 Gold, 44 Silber, 92 Kupfer, 24 Palladium. Bräun- 
lichroth von Farbe, fo feinkörnig wie Stahl, beinahe jo hart wie Schmiedeijen, und einer 
guten Politur fähig. 

Die Legirung des Goldes geichieht durch Zujammenjchmelzen in Graphit 
tiegeln im Windofen oder in der Eſſe; jorgfältiges Umrühren ift hierbei ſehr weſentlich, 








1) In Folge der gefeglichen Toleranz regelmäßig nur 0,747. 


68 Gold. 


um eine gleihförmige Miſchung zu erhalten, da das Gold wegen jeines großen jpezie 
fiſchen Gewichts fich jehr leicht in größerer Menge auf den Boden de3 Tiegels begibt. 
Da gewöhnlich alte Goldarbeiten von verichiedenem Gehalte einzuichmelzen find, ſo 
legirt man dieje mit einander in ſolchem Verhältniſſe, daß entweder ſchon hierdurch 
oder nöthigenfalls erft noch duch Zujag von Kupfer und Silber, oder von Dufaten- 
gold derjenige Feingehalt entiteht, welchen man beabiichtigt. Das angemwendete Kupfer 
muß jehr rein und das alte Gold nicht mit Zinnloth verunreinigt fein; denn jehr Kleine 
Beimiihungen von Zinn, Blei oder Zint vermindern die Dehnbarkeit des Goldes 
merflih. Goldabfälle (Schnigel und Feilipähne) reinigt man vor ‚dem Einjchmelzen 
forgfältig von Eiſentheilen unter Benugung eines Magnetes. 

Die Mifhungen aus Gold und Kupfer, wie auch die aus Gold und Silber, zeigen 
nicht die beim legirten Silber (S. 61) beobachtete Erjcheinung, während des Erftarrens 
einen ungleihen Feingehalt in verfchiedenen Theilen deſſelben Gußftüdes anzunehmen. 

Oechsle's Goldlegirungswage, mittelft welder auf rein mechaniſchem Wege 
ohne Rechnung, die Menge von Gold oder Kupfer gefunden wird, welche zu einer gege- 
benen Menge legirten Goldes hinzugefügt werden muß, um es in eine Legirung von 
gewünjchtem höheren oder niedrigeren Gehalte zu verwandeln, — ift nur für rothe Kara— 
tirung beftimmt 1); dagegen defjelben Erfinders fogenannte Rechenmaſchine zur mecha— 
niſchen Löſung ähnlicher Aufgaben bei gemijchter Karatirung. ?) 

Das Probiren des Goldes geichieht auf dem Probirjteine (S. 63) mittelit 
der Brobirnadeln oder Goldnadeln, Goldjtreihnadeln; weit genauer durch 
Abtreiben (Kupelliren, Kapellenprobe) ?) oder dur die najie Probe. 
Bei der Stridhprobe muß man Probirnadeln von rother, weißer und gemilchter 
Karatirung, und zwar von 6 bis zu 18 Karat Feingehalt haben. Der Strich läßt 
fih durch ſeine Farbe allein nicht genau und ficher beurtheilen; man benegt ihn daber 
mit Scheidewaljer (Zalpeteriäure) — beijer mit der aus reiner Salpeterjäure und 
etwas Salzſäure oder Kochſalz zufammengejegten Probeſäure (98 Th. Salpeter- 
fäure vom jpeg. Gew. 1,34 auf 2 Theile Salziäure von 1,17 und 25 Theile Waſſer; 
oder 125 Salpeterjäure von 1,27 und 2 Salziäure von 1,17 ohne Waſſerzuſatz; nach 
anderer Vorſchrift: für 15- bis 18faratiges Gold 200 Theile Salpeterjäure von 1,31 
und 3 Th. Kochſalz; für 11- bis 15faratig 1000 Zalpeterfäure von 1,165 und 1 
Kochſalz; für 6- bis Ilfaratig Salpeterfäure von 1,214 ohne Kochſalz) — und beob- 
achtet, welcher von den Nadelſtrichen gleichzeitig mit dem Striche des geprüften Goldes 
entiärbt oder angegriffen wird, und welcher Nadelitrih mit dem legtern am nächſten 
binfichtlich der auf dem Steine ungelöft zurüdbleibenden Menge Gold übereinjtimmt. 
Die Strihprobe ift bei Gold überhaupt ſehr unzuverläffig und auf Gold unter 6 
Karat oder über 18 Karat Feingehalt gar nicht anwendbar. Stride von Tombak 
und ähnlichen unedlen Metallmiichungen, welche mit Gold verwechielt werden könnten, 
nimmt das Scheidewafler ganz weg; aber auch von dem Striche jehr geringhaltigen 
Goldes bleibt nicht3 oder fast nichts ftehen, weil das wenige reine Gold zu loſe auf 
dem Steine haftet und mechanisch beim Aufitreihen der Säure weggewiſcht wird. — 
Dei der Probe durch Abtreiben wird das Gold mit Silber und Blei zuſammen— 
geihmolzen und die Miſchung wie eine Silberprobe behandelt. Es bleibt ein gold- 
baltiges Silberforn zurüd, welches zu einem Streifen ausgehämmert und mit 
Calpeterjäure gelocht wird, wobei dieje das Silber auflöit, das Gold aber rein 
zurüdläßt. — Bei der (in der Praris nicht üblichen) naffen Probe wird das legirte 
Gold in Königswaſſer aufgelöft und durch Eifenvitriol das reine Gold aus der Auf— 
löſung abgejchieden ; oder man jchmelzt das zu prüfende Metall mit Silber zuſammen 
und löjt es in Salpeterjäure auf, wobei das Gold zurüdbleibt. In diefen beiden 
Fällen, jowie bei der Stapellenprobe, zeigt das Gewicht des zulegt erhaltenen reinen 





1) Bolyt. Journ., Bd. 67, ©, 32. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1838, S. 205. 
— Gewerbe-Blatt für Sachſen, IV. Jahrg. 1839, ©. 190, 

2) Bolyt. Journ, Bd. 78, ©. 338. 

®) Bulletin d’Encouragement, 1854, p. 430; 1856, p. 639. — Bolyt. Eentr., 
1854, S. 14412; 1857, S. 313. 
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— — verglichen mit dem Gewichte der angewendeten Legirung, den Feingehalt der 
etzteren an, 

Das ſpezifiſche Gewicht des legirten Goldes kann nicht füglich zur Erforſchung des 
Feingehaltes dienen; es iſt zwar im Allgemeinen deſto geringer, je mehr Zufat das 
Gold enthält, aber das Äpezififche Gewicht des reinen Goldes wird durch beigemiichtes 
Kupfer weit mehr heruntergezogen, al3 durch einen gleich großen Zujat; von Silber. Dies 
zeigen 3. B. folgende drei Yegirungen von gleihem Feingehalte = 21 Karat, 5,4 Grän 
oder 257,4 Grän, (faft 0,894), deren ſpez. Gew. in gegoflenem Zuftande beftimmt wurde: 
legirt mit 30,6 Grän Kupfer, 17,157; mit 19,2 Grän Kupfer und 11,4 Grän Silber, 
17,344; mit 7,8 Grän Kupfer und 22,8 Grän Silber, 17,927. — Die Miſchung von 
12 Theilen Gold mit 1 Theil Kupfer (rothe Karatirung 22 Karat 2 Grän oder 0,923 
fein) joll das ſpez. Gew. 17,257 haben, 22faratiges Gold — 0,925 (wahrſcheinlich 
gemiſcht legirt) 17,720; rothe Karatirung 7 Karat 10 Grän oder 0,326 fein, 10,279. 
Nachſtehende Beftimmungen betreffen Goldmünzen: 


Karat Grän 
23 8 = 0,986 Defterreihifche Dulaten . » © 2 2 2 2 22 0..18973 
2 — = 0,916 Engl. Sovereignd röthlich (ungebeit). - -» . . 17,429 
22 — — 0,916 Dergleihen, gelb (gebeift). » = 2 2... 17,716 
21 8 = 0,902 Preußiſche Piftolen, lb . . . 2 2 2.2.0. .17201 
21 72 = 0,00 Swanzigfranten-Stüde, rötblid . » 2» =... 17,15 
21 7,2 = 0,900 Dergleiden, gelb - . =» >» 2 2 2 2 0000 0. 17419 
21 6 = 0,89 Hannoversche Piftolen, rötbih . » =» 2 2... 17,0% 
21 6 — 0895 Dergleihen, delb - » 2 2 2 22 nenn. 17,269 


Legirungen aus Gold und Silber, gegofien: 
Auf I Theil Gold Feingehalt Sp. Gew. Auf 1 Theil Gold Feingehalt Sp. Gew. 
0,091 Th. Silber — 18,041 1,096 Th. Silber (0,477) 13,432 


——A— (0,879 17,540 2193, . (0,313) 12,257 
0,274 u u (0,785) 16,854 3289, . (0,233) 11,760 
058, (0,646) 14,870 


Durch die Legirung wird das Gold leichtflüffiger, weniger dehnbar, aber viel 
härter und fefter; auch erlangt das legirte Gold durh Hämmern, Walzen und Draht- 
ziehen viel jchneller und in viel höherem Grade ald das reine Gold eine ſolche Därte 
(und ſelbſt Sprödigfeit), daß man es ausglühen muß, um die Bearbeitung fortiegen 
zu fönnen. In diefen Beziehungen äußert der Zujag von Kupfer einen auffallendern 
Einfluß, als der von Silber. Drähte aus Pijtolengold (0,902) zerreißen durch eine 
Kraft, welche, für 1 TJmm berechnet, 45,8%8 beträgt. Drähte aus 14farätigem Golde 
(0,583), welches zu 7/40 mit Kupfer und %/,. mit Silber legirt war (aljo aus 14 Theilen 
Gold, 7 Th. Kupfer und 3 Th. Silber beftand), zerriſſen bei einer Belaſtung, welche 
von 923,9 bis 111,5%8 pro mm ftieg, wenn fie hartgezogen, und von 68,8 bis 
79,8*8, wenn fie geglüht waren. 

Das Vorkommen des Goldes in der Natur ift nicht jehr mannigfaltig, denn 
dieſes Metall findet fich ftet3 in regulinifcher Gejtalt, und zwar zumeift mit anderen 
Metallen, immer aber mit Silber verbunden. In Folge deſſen ift das Rejultat der 
zu jeiner Gewinnung erforderlichen Aufbereitungs-*), Schmelz. und Amalgamirungs- 
Prozeſſe ftetS ein filberhaltiges8 Gold oder (noch gewöhnlicher, wenn das Silber über- 
wiegt) ein goldhaltiges (güldifches) Silber. Daher ift zulegt immer noch die Tren- 
nung diejer beiden Metalle erforderlich, welche dur die jogenannte Goldſcheidung 
(depart, parting) bewirkt wird, Gegenwärtig hat die Scheidung durch Schweieljäure 
alle anderen früher ausgeübten Scheidungs- Methoden verdrängt. Das güldiiche 
Silber wird durh Schmelzen und Ausgieben in Wafler in Hörner verwandelt (grar 
nulirt). Iſt die Menge des Goldes in der Miſchung überwiegend, jo muß letztere 
noch mit Silber zufammengeihmolzen werden, weil die Schmefelfäure nur auf eine 
Legirung, in mweldher das Silber ſtark vorherrichend ift (d. h. wohl auf goldhaltiges 
Silber, nicht aber auf Albert es Gold), einwirft. Man bringt das _granulirte 
Metall in einen gußeiſernen effel der mit einem bleiernen Dedel, einem Sicherheits— 


ı) C. Zerrenner, Anleitung zum Gold-, Platin« und Diamanten-Wafdhen aus 
Seifengebirge, Ufer- und Flußbett-Sand. Leipzig 1851. 
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Ventile und einem Abzugsrohre für die Dämpfe verjehen ift, übergießt es mit ftarfer 
Schweieljäure und kocht jo lange, bis das Silber (nebit dem etwa vorhandenen Kupfer) 
gänzlich aufgelöft ift, wobei da8 Gold als Pulver zurüdbleibt. Dies jchmelzt mar in 
Tiegeln zujammen; die ſchwefelſaure Auflöfung aber wird in bleierne Pfannen ge 
bradt, in die man Supferplatten ftellt, um das Silber als metalliihen Staub 
abzuicheiden, der dann auf einem Teſt zufammengeihmolzen und mit Bleizujag fein— 
gebrannt wird !). 

Bei der Wohlfeilheit der Schwefelfäure, und jeit man (ftatt der früher angewendeten 
Platingefähe) eijerne Kefjel anwenden gelernt hat, ift die Scheidung jelbft bei’ ſolchem 
Silber noch lohnend, welches faum %/yooooo (*/ıooo Proz.) feines Gewichtes an Gold ent— 
hält, ſodaß jehr viel altes verarbeitetes Silber, in weldem faft immer ein jehr Hleiner 
Goldgehalt ſich findet, mit Vortheil gefchieden, d. h. zur Gewinnung des Goldes in 
Schwefelſäure aufgelöft worden ift. Das geſchiedene Gold (Scheidegold) hat gewöhnlich 
einen Yeingehalt von etwa 0,006 bis 0,9097 (23 Karat 11 Grän); das dabei gewonnene 
Silber von 0,990 bis 0,002 (15 Loth 15 bis 151/, Grän). Vergl. Silberfcheidung ©. 65. 

Feinmachen des Goldes durch Zementiren: Aus dem mit viel Kupfer verjegten 
Golde, am beften wenn es 8= bis 12faratig ift, fann Feingold dargeftellt werden, indem 
man es zu dünnen Platten auswalzt, dann in einem thönernen Tiegel mit nachſtehendem 
Zementirpulver (auf je 1 Theil Gold 3 Th. Fiegelmehl, 1 Th. Kochſalz, 1 TH. Alaun, 
1 Th. Eijenvitriol, innig gemengt und mit Ejfig befeuchtet) ſchichtet, ziemlich feſt ein- 
drüdt, endlidh 3 bis 4 Stunden lang in ſchwachem Rothglühen erhält. Das nun zwar 
gereinigte aber jehr poröje und mürbe Gold wird mit etwas Borar gejhmolzen. 

Die Feilfpäne, Abſchabſel und andere Abfälle von der Bearbeitung des Goldes 
(Kräte, Gekrätz, Goldfräte, lavure, cendres, dross, sweepings) werden zur Wieder: 
gewinnung des Goldes entweder bloß geihlämmt und gejhmolzen, oder einem Amalga— 
mations-Prozeſſe in den fogenannten Krätzmühlen unterworfen®). Letztere beftehen aus 
Kufen mit eingefegten eifernen Schalen und einer Rühr-Vorrichtung, oder in einer Tonne, 
welche um ihre Achſe gedreht wird. Die Krätze wird nebft Quedfilber und heikem Waſſer 
eingefüllt und ein Paar Stunden durch den Medhanismus gerieben oder geichüttelt, wobei 
das Gold mit dem Quedjilber fi zu einem Amalgame verbindet. Diejes trennt mar 
durch Ausprefien in einem Beutel von ſämiſchgarem Leder vom überflüffigen Quedfilber, 
deftillirt es zur gänzlichen Entfernung des Quedfilbers aus eifernen Retorten und ſchmelzt 
endlich das zurüdgebliebene Gold zujammen. War die Kräte filberhaltig, fo ift das Pro— 
ua — ae aus Gold und Silber, welche auf die ſchon angegebene Weije geichie- 

en werden fann. 


XI. Platin (platine, platinum). 


Die Anwendungen des Platins in den Gemwerben find ziemlich beſchränkt. Man 
verjertigt daraus Echmelztiegel, Abdampfichalen, Löffelhen ꝛc. für chemiſche Laborato⸗ 
rien, Deitillirfeffel für Schwefelläurefabrifen; in Rußland wurde es (von 1828 bis 
1844) ausgemüngt; dünne, nach Art des Blattgoldes aus Platin geichlagene Blättchen 
wendet man zuweilen ſtatt des Silbers zum Belegen hölzerner Rahmen, Schnigarbeit :c. 
an, wober das Platin bejonders neben der Vergoldung eine gute Wirkung madt, und 
den Vorzug bat, dab es nicht wie Eilber braun anläuft; weiße Verzierungen auf 
Goldſchmuck werden manchmal aus Platin hergeitellt; ja Kettchen, Stodtnöpfe, Tabals- 
dojen u. dgl. find manchmal ganz aus Platin gemacht worden, haben jedocd wegen 
ihrer unanjehnlichen Farbe wenig Beifall gefunden. 

Tas Platin hat ein Ipezifiiches Gewicht von 21,0 bis 21,74, ift eben jo unver- 
änderlich bei der Einwirkung der Luft, Feuchtigkeit u. a. Einflüffe, wie das reine Gold; 
wie dieſes löſt es fih in feiner Säure, jondern nur in Chlor und Königswaſſer auf; 
es hat jogar vor dem Golde den Vorzug größerer Härte und Feſtigkeit (Platindrähte 
zerreißen, hartgezogen bei einer Belaſtung von 24 bis 40*6, geglüht bei 27 bis- 
31,8ks auf 1 Tem), ohne in viel geringerem Grade dehnbar zu jein. Demnach 


1) Techn. Encytl., Bd. VII. Artikel Scheidung. — Br. Kerl, die Rammels— 
berger Hüttenprozefie, Clausthal 1854, ©. 135. 

2) Techn. Encykl., Bd. VII. Artikel: Goldarbeiten. — Brevets XI. 21, XXVIII. 
17, XXXI. 85. — Polyt. Yourn., Bd. 67, ©. 375. — Berliner Verhandlungen, 
I. (1822) S. 194. 
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würde es ſich zur Verarbeitung und Anwendung in allen den Fällen eignen, wo mar 
fich des Goldes bedient; um jo mehr, als jein Preis nur etwa den dritten Theil des 
Goldpreiies (oder nahe das Fünffache des Silberpreijes) erreiht. Allein die graue 
weiße, der des Silber an Schönheit weit nachſtehende Farbe des Platins ift wenig 
geeignet, daſſelbe als Gegenstand des Schmudes angenehm zu madhen; und überdies 
erichwert die Schwerichmelzbarfeit dieſes Metalls jeine Verarbeitung. Das Platin iſt 
nämlich jo ſtrengflüſſig (Schmelzpunft etwa 2500°C.), daß es im beftigiten Ofen- und 
Efjenfeuer nur in Heinen Mengen geſchmolzen werden kann; dagegen iſt es jchweihbar, 
Jo daß fich Pulver und Eleinere Stüde in der Weißglühhitze durch ſtarken Drud oder 
Dammerjchläge zu größeren Maſſen vereinigen. Sein Gefüge ift nach lange fortge— 
ſetzter Bearbeitung ſehr dicht, in dicken geichmiedeten Stüden aber jo ſtark fajerig, daß 
der Bruch dem des jehnigen Stabeiſens ähnlich ericheint. 

An reinem gejchmiedeten Platin wurde das jpezifiiche Gewicht 21,277 bis 21,309 
beobachtet; einzelne bedeutend höhere Angaben (bis zu 23,543) ſcheinen auf Irrthum zu 
beruhen. Unreines (ruffiiches) Platin zeigte ein viel niedrigeres ſpezifiſches Gewicht, näm— 
Lich geichmiedet 19,070, in Münzen 19,105 bis 19,876. 

Das Schmelzen einigermaßen großer Mengen Platin (bis zu 15 kg auf ein Mal 
ift gelungen, indem man ein Gefäh aus gebranntem Kalkftein und zur Erhitung die dur 
Sauerftoffgas angefadhte Flamme des Waſſerſtoffgaſes oder des Leuchtgajes aus Stein« 
tohlen gebrauchte). Das gejhmolzene Platin zeigte ein jpezif. Gewicht — 21,15. 

Berfchiedene Legirungen des Platins find empfohlen und zum Thell angewendet 
worden, um Schmudjadhen u. dgl. herzuftellen, welche eine vortheilhaftere Farbe zeigen als 
unvermijchtes Platin. a) Weiße Zufammenjegungen (platine au titre genannt), und 
zwar Nro. 1: 35 Platin, 65 Silber; Nro. 2: 171, Platin, 821/, Silber. Zum Xöthen 
der Gegenftände wendet man als Lotih die Platin-Silber-Legirung jelbft an, nahdem man 
ihr 2 bis 3 Prozent Kupfer zugejett hat, um fie jhmelzbarer zu maden. — b) Zujam« 
menfetungen von goldähnlicher fyarbe: 3 Platin, 13 (auch mehr oder weniger) Kupfer; 
oder: 2 Platin, 1 Silber, 2 Meffing, 1 Nidel, 5 Rupfer. 

Legirung zu Schreibfedern, welde dem Roſten nicht unterliegen: 4 Platin, 
3 Eilber, 1 Kupfer. — Legirungen um Blech und Draht zur Berfertigung künſtlicher 
Gebiſſe daraus herzuftellen: 2 Platin, 1 Gold; — 2 Platin, 1 Silber; 6 bis 9 Platin, 
2 Gold, 1 Silber; 14 Platin, 4 Gold, 6 Silber; — 2 Platin, 1 Silber, 1 Palladium; 
— 10 Platin, 6 Gold, 8 Palladium. 

Zur Bereitung der Legirungen wird das Platin als Platinſchwamm (j. unten) den 
übrigen ſchon geſchmolzenen Metallen zugejett. 

Das PVlatinerz (da3 rohe Platin, der Platinjand), woraus das Platin 
dargeftellt wird, findet fih in Südamerika und am Ural in Körnern von der Größe 
eine3 feinen Sandes bis zu der einer Erbje und zumeilen in noch viel größeren 
Stüden; es enthält nicht unbeträchtliche Beimiichungen von anderen Metallen, als: 
Eijen, Kupfer, Palladium, Iridium, Rhodium, Osmium u, |. w., jo daß der Platin« 
gehalt nur 55 bis 87 Prozent beträgt. Um daraus das Platin darzujtellen, befolgt 
man in Rußland folgendes Verfahren. Das Erz wird in großen Porzellanjchalen 
mit Königswaſſer (aus 3 Theilen Salzjäure vom jpezifiihen Gewichte 1,205 und 1 Th. 
Salpeterjäure vom jpezif. Gem. 1,375) übergoffen, und durch acht bis zehnjtündige 
Erwärmung aufgelöit. Die Auflöjung wird in Glasgefäßen mit Salmialtauflöjung 
vermilcht, wodurch ein gelber pulvriger Niederichlag (Platinjalmiat) fih ab— 
jcheidet, der aus Platindhlorid und Chlorammonium (jalzjaurem Ammoniak) bejteht, 
mit Waſſer ausgewaichen, getrodnet, endlih in Schalen von Platin geglüht wird, 
Er binterläßt hierbei das Platin als eine Maſſe Heiner, (oderer und weicher Klümp— 
chen von grauer Farbe und ohne Glanz (Platinihbwamm, ſchwammiges 
Platin, platine en &ponge, spongy platinum). Geihmolzen kann das Metall nicht 
werden; man muß es daher dur Schweißung in die Geftalt zujammenhängender, 
Ichmiedbarer Mafjen bringen. Zu diefem Behufe wird der Platinſchwamm in einem 
mejlingenen Mörjer mit einem ebenfall3 mejfingenen Bijtill zerrieben, durch ein feines 


*) Bulletin d’Encouragement 1859, p. 611. — Polyt. Journ., Bd. 154, &. 130. 
— Bolyt. Centr. 1860, S. 960. 
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Eieb gefiebt, in eine zylindriiche gußeiferne Form gefüllt und durch einen darauf 
geiegten, in die Form pafjenden, jtählernen Stempel mittelft einer mächtigen 
Schraubenprefje jo ſtark ala möglich zulammengedrüdt. Nah dem Herausnchmen 
aus der Form ericheint das Metall als ein niedriger Zylinder, der zwar dicht aus— 
fieht, aber doch noch beim Schlagen zerbrödelt. Eine Anzahl joldher Zylinder oder 
Scheiben wird num im Porzellanbrennofen dur 36 Stunden heftig geglüht, wobei 
fie bedeutend zufammenjchwinden; jodaß eine Scheibe von 100 mm Durchmeſſer und 
19mm Dide nah dem Glühen nur noch 8lmm Durchmeffer und 13mm Dide 
befigt. In diefem Zuſtande läßt fich das Platin ohne beiondere Vorſicht ſchmieden 
und — durch Walzen zu Blech ausdehnen, zu Draht ziehen, überhaupt beliebig 
verarbeiten. 


Man kann au 1 Theil Platinerz mit 2 bis 3 Theilen Zink zufammenfchmelzen, 
diejes höchſt jpröde Gemiſch zu feinem Pulver ftoßen, das gebeutelte Pulver durch Be— 
handlung mit verbünnter Schwefeljäure von Zink und Eifen befreien, aus dem ausge— 
waſchenen Riüdftande dur Salpeterfäure den größten Untheil der übrigen fremden Me— 
talle entfernen, endlich das übrigbleibende Platin durch Auflöfung in Königswafler :c. 
wie oben) zu Gute machen. Der Borzug diejes Verfahrens befteht in einer großen Er» 
parung an Königswafler und fchnellerer Wirkung deſſelben. 

Eine neuere Methode der Platindarftellung 1) läuft mefentli darauf hinaus, das 
Erz (bi3 zu 30%k8 auf ein Mal) mit Blei zufammenzufchmelzen, die Legirung dem Ab— 
treiben zu unterwerfen und zulest das übrig bleibende Platin auf die ©. 71 ange» 
gebene Seife zu ſchmelzen. 


1) Bulletin d’Encouragement, 1861, p. 414. 


Zweites Kapitel. 


Darftellung roher Formen aus Metall (erſte Stufe 
der DBerarbeitung). 


De Hervorbringung eines jeden Gegenſtandes aus Metall zerfällt bei ge— 
nauerer Unterſuchung in zwei Hauptabſchnitte, nämlich in die Darſtellung der rohen 
Form und in die fernere Ausarbeitung. Obwohl nun nicht immer die Grenzlinie 
völlig ſcharf zu ziehen ift, welche dieje beiden Perioden trennt, jo fann man doch im 
Allgemeinen bemerken, daß es gewiſſe Verarbeitungen der rohen Metalle gibt, welche 
al3 Haupt-VBorbereitungen zur Darftellung aller, jelbit der fünftlichiten, Metall-Fa— 
brifate dienen. Jeder Beftandtheil einer Metallarbeit iſt urjprünglich entweder a. ge- 
goffen, oder b. geichmiedet, oder c. aus gewalzten Stäben oder aus Blech, oder endlich 
d. aus Draht verfertigt worden. Gußftücde, geichmiedete und gemwalzte Stüde, Blech 
und Draht find daher die erjten oder urjprünglichen Geftalten, das Material zur 
ferneren Verarbeitung, gleichſam die erſte Hauptitufe der Metallverarbeitung über- 
haupt. Daß fie oft auch ohne weitere Bearbeitung ſchon fertiges Fabrikat, Gegen- 
ſtand des Gebrauhs oder des Handels find, ändert an dieſer Betrachtung nichts. 
Es iſt daher die Aufgabe der Technologie, die Produkte diefer erften Bearbeitung 
und ihre Verfertigungsarten zujammenzuftellen und ſyſtematiſch geordnet zu ber 
trachten. Nach dem Gejagten trennt fich diejes Kapitel in drei Abtheilungen: 
Gieberei, Schmieden und Walzen (mit Einihluß der Blechfabrikation), Draht: 
Yabrifation, 

Diefe Bearbeitungen gründen fi, wie man fieht, auf die Benutzung zweier Haupt« 
eigenf&haften der Metalle: ihrer Schmelzbarkeit. und Dehnbarleit. Es gibt außer den 
beiden hierdurch begründeten Wegen, um Metalle in beliebige Geftalten zu formen, nur 
noch einen einzigen, welcher darin befteht, von einem vorliegenden Stüde alle überflüffigen 
Theile durch Löjung des Zufammenhanges abzunehmen (megzufchneiden u. |. w.) Diejes 
Verfahren ift die Grundlage faft aller — im 3. Kapitel abzuhandelnden — Bearbei- 
tungen zur weiteren Ausbildung der Geftalten, für welchen Zwed die Dehnbarkeit der 
Metalle weit feltener in Anjpruch genommen wird. Man könnte jomit auch jämmtliche 
mechaniſche Metallverarbeitungs-Progefje unterſcheiden in ſolche, melde gegründet find: 
a) auf die Schmelzbarkeit, b) auf die Dehnbarkeit, c) auf die Zertheilbarkeit. 


74 Gießerei. 


Erſte Abtheilung. 

Giefereit) 

Metalle gießen (fondre, couler, jeter en moule, found, cast) heißt: denielbe 

in geihmolzenem Zuftande eine beftimmte Geſtalt geben, welche fie nah dem Wieder 
erjtarren behalten. In der Regel wird diefe Abficht dadurch erreicht, daß man mit 
dem flüjfigen Metalle eine Höhlung oder Vertiefung von bejtimmter Gejtalt antül: 
Auf diefe Weile geformtes Metall heißt ein Gußſtück (Guß, Gußware, ouvrag 
de fonte, pièce moulée, cast, casting). Der Körper, deilen Höhlung mit Metal 


gefüllt wird, ſowie wohl auch die Höhlung jelbit, führt den Namen Form ( Gier-: 


form, Gußform, moule, mould). — Ein Gießen ohne Gießform (im obigen Zinn.) 
fommt bei der Verfertigung des Flintenſchrotes vor. — 

Damit ein Metall zum Gießen tauge, muß es 1. ohne zu große Schwieriglen 
ſchmelzbar fein; 2. nah dem Gichen ein dichtes Gefüge, ohne Höhlungen, Blaſen 
u. ſ. w. beſitzen; 3. die Gießform jo genau und vollſtändig, wie für die Beſtimmung 
der Gußjtüde nöthig it, ausfüllen. In legterer Beziehung iſt zu bemerken, des 
Metalle, welde im geichmolzenen Zuftande didflüffig find, weniger leicht und genau 
in feine Höhlungen und Vertiefungen der Giehformen eindringen, als dünnflüſſige: 
jomwie, dab die mehr oder weniger gute Ausfüllung der Formen wejentlid von dem 
Schwinden (retraite, retrait, contraction, shrinkage) der Metalle abhängt. Ber 
möge des Schwindens fällt das erkaltete Gußſtück ftet3 etwas Meiner aus, als dx 
hohle Raum der Form geweſen ift, und die Größe des legtern muß öfters mit Rüd: 
ficht hierauf voraus beſtimmt werden, wenn nämlich das Gußitüd genau feitgelegt: 
Dimenfionen haben foll, und nicht erit durch nachfolgende Bearbeitung noch verkleinert: 
werden fann oder darf. 

Das Shwinden ift die vereinigte Wirkung zweier ganz verſchiedener Urſachen, näm- 
lid) der VBolumensveränderung (in der Regel: Zufammenziehung, nur bei Gußeiſen und 
etwa beim Zink: Ausdehnung) im Augenblide des Erftarrens, und der nadherigen Zu 
fammenziehung beim Ablühlen des ſchon feftgewordenen Metalles. Das Shwind mas 
De Betrag des Schwindens) ift bei den verjchiedenen Metallen nicht glei, und jelbit 
ei einerlei Metall nach den Umftänden, bejonders nad der Temperatur des Metalles beim 
Giehen, verfchieden. Nah den vorhandenen Beobaditungen beträgt die lineare Zu 
jammenziehung bei: 

Bußeilen. ». .o 2 2 0000. Mas bis 2/5 durchſchnittlich 1/9, 

(beim dunfelgrauen weniger 
als beim lichtgrauen und 
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e n D ” * * * . * e 1 3 ig m 

Slodenmelall a En > = ng 5 da 

Statuenbrone . . . 20. Mr w Ur — 20 

Ranonenmeidl . . . . 2. ,— . 1/30 

a. Fe ER Aa er Cr ee Fa ‚ler . m " * 
e — > er | / ” ” 

Zinn (ohne Bleizufa) . . . Ta . Es . Ya 


Den Betrag der Ehmwindung für dag Flächenmaß und für den Rubilinhalt 
findet man genau genug, wenn man das lineare Schwindmaß im erften Falle verboppelt, 


1) J.B. Launay d’Avranches, Manuel du fondeur sur tous metaux. 
2 Tomes, Paris 1827; 2e ödit. 1836. — Overman, the moulders and 
founders pocket guide. Philadelphia 1851, London 1852. — €. Hart: 
mann, Handbuch der Metallgieherei. 4. Aufl. 2 Bde. 8. Weimar 1863. 
(8.259, 260 des Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke.) — Holtz- 
apffel, I. 317—875. — Guettier, De la fonderie telle qu’elle existe 
aujourd’hui en France et de ses nombreuses applications & l’industrie. 
Paris, 1844. — Wiebe, er der Mafchinenkunde, Bd. I. (Stuttgart 
1858) ©. 442. — Technologijches Stizzenbud von E. H. Schmidt, II. Abth. 
Taf. 1-6. (Stuttgart, 1865.) 
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in: letzteren verdreifacht. Schwindet z. B. ein Parallelepipedum in jeder feiner Dimen— 
ſionen um 2, jo beträgt dies auf jeder Fläche 1/;, des Quadratinhaltes und vom körper— 
lichen Inhalte 1/5. Das Schwinden verurfacht zuweilen bedeutende Schwierigfeiten im 
Gichen großer, namentlich hohler Gegenftände, jofern bei einem vorhandenen Hindernifie 
gegen die freie Zufammenziehung das Metall durchreißt. Ein ſolches Hindernik bildet 
bei hohlen oder mit großen Deffnungen verfehenen Stüden der Kern, d. h. jener Form— 
beftandtheil, welder innerhalb der Höhlung oder Deffnung des Guſſes fich befindet. Oft 
ift es daher nöthig, den Kern ſofort nah Erftarrung des frifchen Gußſtücks zu entfernen, 
wenn er aus einem harten Körper (3.8. Metall) bejteht, oder ihn durch Abfragen ſchnell 
zu verkleinern, wenn er aus einem diejes Verfahren zulaffenden Materiale (Lehm, Sand) 
gebildet ift. In diefer Beziehung kommen zuweilen interefiante Runftgriffe zur Anwen» 
dung; in Paris hat man 3. B. beim Gießen eines kolofjalen bronzenen Säulenlapitells 
im Ganzen (aljo in ringartiger Geftalt) in den Sandkern dide Eijenpflöde ftehend ein- 
geichlofien, diefe nah dem Erftarren des Metalles raſch ausgezogen und in die Höhlungen 
Waſſer einlaufen laſſen, welches den Stern erweichte und für die Zuſammenziehung der 
Bronze nadgiebig machte. 

Durh das Schwinden vermindert fih nur die Größe des Gußſtückes. Erſchei— 
nungen, die davon unterjchieden werden müfjen, weil fie eine Veränderung der Geftalt 
herbeiführen, find das Saugen und Verziehen. Das Saugen, tassement, wobei 
auf größeren Oberflähen das Metall fladh-grubenartig einfintt, au) wohl im Innern 
Höhlungen (soufflures) entftehen, erklärt fi durch die nähere Betradhtung des Vorganges 
beim Grftarren des Gußftüdes, wobei ſich ergibt, da in Folge der von Außen nad) Innen 
vorjchreitenden Abkühlung immer ſchon eine äußere Schicht ringsum erftarrt ift, wenn 
im Innern nod ein flüjfiger Kern fi vorfindet; letzterer verkleinert nad) dem jpäterhin 
auch erfolgenden Erftarren durd Abkühlung fein Volumen, was nothwendig mit der Ent» 
ftehung Iuftleerer Hohlräume oder (befonders bei Gußftüden mit ebenen Begrenzung» 
flähen) mit einem Ginfinten jener zuerft erflarrten Schicht (durch Wirkung des 
Atmojphärendrudes) verbunden ift. Das Ziehen, Verziehen oder Werfen (se dö- 
jeter, distorting) ift die durch ungleihmäßige Zufammenziehung bei zu ſchneller und 
ungleicher Abkühlung eintretende Geftaltänderung eines Gußftüdes, welche unter Um— 
ftänden bis zu gänzlicher Abtrennung einzelner Theile fich fleigern fann. Zum Saugen 
ift das graue Gußeifen am mwenigften, das weiße Roheiſen, die Bronze, das Meifing, Blei 
und Zink mehr, das Finn am meiften geneigt. 

Die Metalle find, in Beziehung auf die angegebenen, die Tauglichkeit zum Guſſe 
bedingenden Eigenichaften jehr verichieden, und daher nicht in gleichem Grade zur 
Gieherei anwendbar. Je jchmelzbarer ein Metall iſt, deito weniger und deſto ein- 
fachere Vorkehrungen wird es zum Guſſe erfordern (Zinn, Blei); Metalle, welche im 
Gießen löcherig oder blaſig ausfallen, find wenig oder gar nicht anwendbar (Kupfer); 
jolche, welche dünnflüjfte find und wenig jchwinden, nehmen am vollftändigften die 
Gejtalt der Gießform mit allen feinen Umrifjen derjelben an, liefern die jchärfiten 
und jchönften Güſſe, zumal wenn bei ihnen im Augenblide des Erjtarrens eine Aus— 
dehnung ftattfindet (Gußeiſen, Zink). 

Die Behandlung der Metalle bei der Schmelzung vor dem Gießen ift von wich— 
tigem Einfluffe. Sie müffen den gehörigen Hitzegrad haben; zu wenig heiß, erjtarren 
fie früher al3 fie in die entjernteiten Theile der Form gelangen; zu weit über ihren 
Schmelzpunkt erhigt, ziehen fie ſich jchon vor dem Erftarren merklich zujammen, 
ihwinden mehr, weil diefe Zufammenziehung zu den beiden unvermeidlichen Urjachen 
des Schwindens hinzufommt, und erlangen oft eine raube, an vielen Stellen einge- 
junfene, d. h. mit Grübchen bededte Oberfläche. Alle Theile von Oryd oder Schlade 
(scorie, sullage) müljen vor dem Gießen jorgfältig von der Oberfläche des Metalls 
entjernt werden, weil fie ſich jonft mit dem in die Form einfließenden Metalle ver- 
mengen, davon eingeichloffen bleiben, dafjelbe porös, unrein, unganz machen, und der 
Schönheit wie der Dichtheit und Feſtigkeit des Gußitüdes ſchaden. Das Eingieken 
in die Formen (pouring) muß jo geichehen, dab das Metall ohne Unterbrechung fließt 
bis die Form voll it. Jedes Abjegen macht fih (wenn nicht etwa das Metall jehr 
heiß war) durch eine Stelle bemerkbar, wo der Zujammenhang im Gufftüd unvoll- 
fommen iſt, und beim Biegen, Schlagen mit dem Hammer ꝛc. eine Trennung erfolgt 
(Raltgüjjige Stüde, Kaltguß). 
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Die nöthigſten Eigenſchaften einer Gießform ſind: 1. Dauerhaftigkeit, 
wenigſtens in ſolchem Grade, daß die Form einen Guß ohne Beſchädigung (Schmelzen, 
Zeripringen, Abbrödeln, Verbrennen) aushält; 2, Schärfe, d. h. möglichſt genaue 
Ausführung auch in den Heinften Theilen ihrer Höhlung, damit das Gußſtück jo voll- 
fommen, als die Umſtände erlauben, die beabfichtigte Geftalt erhält, und das Nadı- 
arbeiten durch Befeilen, Abdrehen ꝛc. ganz eripart oder doch nicht ohne Noth mühſam 
gemadt wird, Wichtig ift auch 3. dab die Formen das in fie gegofiene Metall 
nicht zu Schnell abkühlen, daher fie wo möglich aus jchlechten Wärmeleitern beſtehen 
müffen und oft noch überdie® vor dem Gufje erwärmt werden; 4. dab fte fein 
feſtes Anhängen des geihmolzenen Metalles geftatten, daher man fie mit einem 
dünnen Ueberzuge einer pulverigen Subftanz (Kohlenſtaub, Ruß, Kreide, Thon, Bolus, 
je nad den Umjtänden) verfieht. — Schr gewöhnlich beftehen die Formen aus 
zwei oder mehreren Theilen. Wo dieje an einander jchließen, dringt leicht beim Guſſe 
etwas Metall in die Fuge und erzeugt auf der Oberfläche des Gußſtückes eine erhabene 
Linie (Gußnath, bavure, couture, seam), welche aber bei gut gelungenen Güfjen 
jedenfall$ nur fein fein darf. Bei größeren Formen, und auch bei fleineren, wenn 
diefe jehr enge Höhlungen enthalten, muß der Luft, weldhe von dem Metalle ver» 
drängt wird, ein Ausweg verichafft werden, weil jonft die Form fich nicht vollitändig 
füllen fann, oder der Guß blafig (dlown) ausfällt. Wenn die Fugen der Form 
dazu nicht hinreichen, jo muß man beiondere Luftlöcher, Windpfeifen, events, 
air holes, vent holes, anbringen, deren äußere Mündung aber nicht tiefer Liegen 
darf al3 die Deffnung, dur welche das Metall eingegojien wird, damit legteres 
nicht ausläuft. Der Einguß, das Gießloch, jet, git, runner, tedge, theilt fich 
Öfterd in zwei oder mehrere Kanäle (Gußröhren, couldes, sprays), um das 
Metall an mehreren Punkten zugleih in die Form zu leiten, und dieje ichneller zu 
füllen. Ueberbaupt muß das Giehloh jo angebracht werden, dab das Metall auf 
dem fürzeften Wege in alle Theile der Form gelangt, weil es, zu früh erfaltend, 
die Höhlung unvolllommen anfüllt. Natürlih muß der Einguß höher liegen, als 
der höchite Punkt der hohlen Form; er mündet aber auch nicht unmittelbar, ſon— 
dern dur einen Kanal von einiger Höhe in die Form, damit die hier jtehende 
flüſſige Metallfäule durch ihren Drud den Guß verdichte, und auch beim Schwinden 
defjelben die Form jo viel möglich voll erhalte, wobei das Metall im Gießloche 
(der Angub, Gußzapfen, Gießkopf, jet, bei anſehnlicher Größe: masse- 
lotte, saumon, runner, feeding head, sullage piece) tridhterartig einfinft (das 
Nabjaden). 

Nah Verſuchen von Mallet !) wird z. B. beim Bußeifen die Dichte um 11/, Proz. 
erhöht, wenn dafjelbe unter dem Drud einer Eifenjäule von 4,2 m erftarrt. 

Die Gießformen find entweder a. verlorene, melde nur ein einziges Mal 
dienen können, weil fie Durch die Hige des eingegofjenen Metalles unbrauchbar werden, 
oder weil die Geftalt de3 Gußftüdes die Trennung defjelben von der Form ohne 
Beihädigung oder Zerftörung der legtern unmöglich macht (Beilp. ein bauchiges 
Gefäß, wenn der die Höhlung begrenzende Theil der Form — der Kern — ein 
Ganzes ift); oder b. gute, fejte oder bleibende, wenn fie mehrere oder jehr viele 
Güſſe aushalten. 

Materialien zu verlorenen Gießformen find: Sand, Lehm, und bei leihhtflülfigen 
Metallen, zuweilen: Gyps; — zu guten Formen, bei ſchwerflüſſigen Metallen: Eiſen; 
bei leihtflüffigen: Eiſen, Meifing, Blei, Zinn, Sandftein, Serpentin, Thonſchiefer, 
Gyps, in einigen Fällen Holz, Papier. 

Ein Metall, wenn e8 nicht zu ſtark erhitt ift, fann in Formen aus dem nämlichen 
(ja jogar aus einem etwas leichtflüffigeren) Metalle gegoffen werden, ohne daß dieſe 
ſchmelzen; denn die ganze Hitze des einflichenden Metalles, welche faum mehr als hin- 
reichend ift, dafjelbe in dem flüffigen Zuftande zu erhalten, kann nicht auch noch die 
Form jehmelzen, befonders wenn Legtere an Rörpermafie das eingegoffene Metall über- 





1) Deutſche Ind.-Ztg. 1868, ©. 432. 
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trifft; eine theilmeife (örtlie) Schmelzung der Form wird durd die ſchnelle Fort— 
feitung der Wärme verhindert. Anders ift es freilich, wenn daS gegofjene Metall be- 
trächtli über feinen Schmelzgrad erhitt wurde, und feine Menge bedeutend ift im 
Bergleihe mit dem in der Form enthaltenen Materialquantum. 

Folgende Metalle und Metallmiichungen laffen ſich gießen, und werden wirklich 
zur Gießerei verwendet: Eiſen (nämlich Roh- oder Gußeiſen), Meſſing und 
Tombak, Argentan, Bronze, Blei, Zinn, Zink, Silber, Gold (legtere 
felten). Als Ausnahmen nur kommen Güffe von Kupfer und Aluminium vor, bei 
deren Werfertigung man fi wie beim Gießen des Meifings benimmt; ferner von 
Stahl (neuerlih Thurmgloden), für welche das Verfahren der Eijengießerei zur Richt- 
ſchnur dient. 

Zur Herftellung der Formen aus Sand (welche die gebräudlichften find) wird ftets 
ein Modell erfordert, und das Gewicht defjelben fann zur annähernden Boraus- 
beftimmung des Gewichtes dienen, weldies der Abguß haben wird. Hierzu eignet ſich 
folgende Tabelle, worin diejenigen Zahlen angegeben find, mit welchen man das Gewicht 
des Modelles zu multipliziren hat, um das Gewicht des Gußſtückes zu finden. 





und der Abguß gemacht ift in 





Wenn das Model |. 














| * = 7 pi £ 

befteht aus | $ —35;33435653 * 
| — — en 7-5) s2 2 .— 
= „ soo =" 2 o 5 = ) Ice] 

os | A je Ro &° 
Fichten oder Tannenholz . | 14,0 | 15,8 16,6 17,1 13,5 
Eichenholz N ats 90 110,1 10,4 10,9 8,6 
Buchenholz . } ı 97 \1109 | 11,4 11,9 9,4 
Lindenbol -» . . ‚134 |151 | 156 16,3 12,9 
Birnbaumholz . ' 10,2 | 11,5 11,9 12,4 9,8 
Birkenholz . 10,6 | 11,9 12,3 12,9 10,2 
Erlenhoͤlʒ ne ve - 1: 14,8 15,5 12,2 
Mahagoniholl . . » - 117 | 132 13,6 14,2 11,2 
Meinung - - +: +. 0,84 | 0,95 0,99 1,0 0,81 
DE EEE ET er 1,17 1,22 0,% 
Zinn (mit %/ bis %/, Blei) | 0,89 | 1,00 1,08 1,12 0,85 
Blei oder Hartbli . . . , 0,64 | 0,72 0,74 0,78 0,61 
Gußeilen - 2... ol vol 113 118 | 098 


(3 verfteht fih von jelbft, daß Vorftehendes feine Anwendung auf ſolche Fälle 
findet, wo — mie bei den meiften hohlen Gegenftänden — das Modell Körpertheile 
enthält, die am Gußſtücke fehlen. 


I. Eifengießerei ?). 
Unter den verjchiedenen Sorten des Roheiſens eignen fih das hell- und mittel- 
graue und das halbirte am beiten zur Giekerei; das dunkelgraue befigt zu wenig 


1) Karften’s Eiſenhüttenkunde, Bd. III. — Technolog. Encyflopädie, Bd. V. und 
XXI. Artikel: Eifengieherei. — Abhandlung Über die Formerei und Gießerei 
auf Eifenhütten. Bon W. U. Tiemann. Nürnberg, 1803. — Manuel du 
fondeur, par J. B. Launay, Tome I, II. — €. Hartmann, Bollftändiges 
Handbuch der Eifengieherei. Freiberg, 1847; Ergänzungsbeft 1853. — Holtz- 
apffel, I. p. 317—375. Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 314, 
352. — Polyt. Journ., Bd. 42, ©. 315. — Annaleg de Mines. 3öme Serie, 
Tome XI. Paris, 1837. p. 279. — Guß eiferner Gefhüte: Erdmann’s 
Journal für technische und ökonomische Chemie, Bd. 11, Leipzig 1831, ©. 41. 
— € F. Dürre, Wiſſenſchaftlich technijches us des geſammten Eifen- 
gießereisBetriebes., Bd. I. Leipzig 1870. — U. Ledebur, Das Noheijen in 
Bezug auf ‘feine Verwendung zur Eifengieherei. Leipzig 1872. — E. Schott, 
Die Kunftgieherei in Eifen, Braunſchweig 1873. 
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Feſtigkeit und gibt poröſe, undichte Güſſe, kann daher höchſtens zu großen Stücken, 
von welchen man eben feine ausgezeichnete Haltbarkeit fordert, angewendet werden; 
das weiße Eiſen ift zu ſpröde, zu wenig dünnflüffig, füllt daher die Formen ichlecht, 
und zieht ſich überdies beim Erkalten leicht jchief, zeripringt jogar (in dünnen Stüden) 
von jelbit während der Abkühlung. 

Man hat verjchiedene Legirungen des Eijens zur Anwendung in der Giekerei 
empfohlen, jo zunächſt ge mit Zinn Wird Gußeifen erhigt bis es zu jchmelzen 
anfängt und dann mit 20 bis 25 Prozent Zinn verjegt, während man es zur Bermeidung 
der Oxydation mit Holztohlenpulver bededt, jo entfteht eine Verbindung, melde ferner 
mit Gußeilen zufammengefhmolzen ein innigeres und gleihmäßigeres Gemiſch Liefert, 
als durch direltes Schmelzen des Eiſens mit einer geringen Menge Zinn entftehen würde. 
Aus 5 Theilen obiger Legirung und 4 heilen Gußeifen geht eine Zujammenjesung 
bervor (8 bis 10 Eifen gegen 1 Zinn enthaltend), melde jehr hart und elaſtiſch, zumı 
Glodenguß zc. geeignet ift. Je kohlenftoffreiher das Eiſen, defto mehr Zinn verträgt es. 
— Große Feitigfeit und Zähigfeit erlangt das Gußeifen, wenn man es ſchmelzend mit 
20 bis 25 Prozent weihglühend gemadten Schmiedeifens (in Drehipänen, anderen 
tleinen Abfällen u. dgl.) verjegt und dabei mit einem hölzernen Stode gut umrührt; 
aus diejer —— rites Gußeiſen genannten) Miſchung können vortrefilide Krumm- 
zapfen für Dampfmaſchinen zc. gegoffen werden. Fügt man zu derjelben etwas von der 
oben angegebenen Miſchung aus Gußeifen und Zinn, jo erhält man eine Legirung von 
ausgezeichnet dichtem Gefüge und guter Politurfähigleit. Aus 80 Theilen (reinem 
oder wie dvorjtehend mit Schmiedeifen verſetztem) Gußeifen, 1 Theil Zinn und 1 Theil 
Wismuth ſoll eine Metallmafje von feinem Korn und ftartem Glanz entftehen, welche 
nicht leicht roftet. — Kupfer (in Mengen von 1 bis 12 Pro;.) zu dem aus Guk- und 
Schmiedeijen gemifchten Metalle geſetzt, macht legteres gejhmeidiger. Die Miihung von 
100 Gußeiſen mit 9,5 Kupfer, 1,5 Sinn und 1,5 Untimon joll zu Zapfenlager- 
futtern für große Mafchinen vorzügli jein. — Dur Xegirung mit 2,5 Prozent 
Nickel verliert das Gußeiſen an Feſtigleit. 

Das Gießen des Eiſens gejcbieht entweder aus dem Hohofen unmittelbar 
(Hohofenguk) oder es wird das Roheiſen zum Behufe der Gießerei erft noch um— 
geihmolzen (Umſchmelzbetrieb). Die erjtere Methode gewährt allerdings den 
Vortheil der geringeren Koftipieligfeit, indem der Gießerei-Betrieb mit der Eiſen— 
erzeugung in Verbindung gejegt ift und das Eijen in dem Maße, wie e8 in dem Hob- 
ofen fich erzeugt, abgejtohen und in Kanälen nad den Formen bingeleitet, oder 
mit jchmiebeijernen Kellen aus dem Vorherde geſchöpft und in die Formen gegoſſen 
wird, Allein fie jegt voraus, daß die Gieherei ohne Unterbrehung im Gange 
fein könne, und führt den Nachtheil mit fich, daß — bei den mandherlei Zufälligfeiten, 
welchen der Hohofen- Prozeß unterliegt? — nie mit Sicherheit genau jene Eijenjorte 
erzeugt werden kann, welche zu den eben anzufertigenden Gußſtücken am tauglichiten 
it. Bei dem Umfchmelzbetriebe dagegen iſt es leicht, die angemeſſenſte Eifenjorte aus- 
zumwäblen, oder fie durch Zuſammenſchmelzen (Gattiren) verichiedener Sorten, zum 
Theil au durch eigenthümliche Behandlung des Eiſens beim Umjchmelzen jelbit, zu 
erzeugen; auch erhöht das Umjchmelzen die Feſtigkeit des Eijens, 

Das Umichmelzen des Eijens für die Giebereit) geichieht zumeilen in Thon— 
oder Graphit-Tiegeln (creusets, erucibles), in melden man, zur Abhaltung der 
Luft, das Hleinzerichlagene Eifen (10 bis 15*6) mit Kohlenſtaub oder Hohofen-Schladen 
bededt. Diejes Verfahren (Tiegelguß) eignet fih aber nur für den Guß kleinerer 
Gegenitände, namentlich BijouterieeWaren; es verurjadht etwa 10 Prozent Eijenverluft. 
Gemwöhnlicher iſt das Umjchmelzen in Schadhtöfen und Flammöfen. 

Die Schadtöfen (Kupolöfen, fourneau A manche, f. Ala Wilkinson, cubilot, 
fourneau & coupole, cupola, cupolo furnace)?), find nicht über Gm hoch, mit einem 


C. Hartmann, Praktiihe Eijenhüttenfunde, 3. Theil, Weimar 1843, ©. 349. 





2) Armengaud, 111.456, — Genieind. T. 15, p.9. — Jobard, Bulletin, T. 34, 
. 129. — Berliner Berhandlungen 1844, ©. 117; 1859, S. 160. — Bolyt. 
Journ., Bd. 134, ©. 420; Bd. 142, ©. 253; Bd. 150, S. 186; Bd. 179, ©. 
150; Bd. 181, ©. 15; Bd. 193, S. 2099, — Bolyt. Gentr. 1858, S. 1462. 

— Wiebe Skizzenb. Heft 9, Taf. 5. — Hütte 1854, Taf. 4; 1855, Taf. 15, 
21; 1856, Taf. 8 k; 1861. Zaf. 15 r; 1867, Taf. 3; 1868, Taf. 1a bis 1d. 
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Gebläfe verjehen, von feuerfeften Fiegeln mit einem Mörtel aus Thon und Sand auf- 
geführt, und äußerlich mit gegofienen eifernen Platten bekleidet. Ihr Schadtraum ver» 
jüngt ſich nad) oben, ift im Querjchnitte freisrund, vieredig oder adjtedig, hat an der 
weiteften Stelle 0,45 bis Im Durdmefjer und unten ein Stihlodh zum Ablaſſen des 
Eiſens. Letzteres (beftehend in käuflichem neuen Roheiſen, meift mit Zuſah von Bruch— 
eifen, d. h. alten zerbrodenen Gußſachen, gelegentlich auch Dreh» und Bohrjpänen !) 
wird mit Holzlohlen oder Kofes jchichtenweife aufgegeben, und wenn eine gehörige Menge 
des Metalles (von 3 oder 4 bis 100 Zentner) niedergeſchmolzen ift, wird abgeftodhen und 
gegofien. Man rechnet von 100%8 aufgegebenen Eifens 3 bis Oks Abbrand (Berluft), 
und verbraudt auf 100k6 eingetragenen NRoheifens (je nad Größe und Bauart des 
Ofens, Beichaffenheit des Eiſens, des Brennmaterials, des Gebläſes zc.) 7 bis 30k6 Koles, 
fofern der Ofen ein Mal im Gange ift. Geht derjelbe (wie gewöhnlid) nur den Tag 
über, jo ift jeden Morgen eine neue Quantität Brennmaterial zum Füllen und Anheizen 
nöthig; bei diefer Betriebsart werden im Ganzen auf 100k8 produzirtes (aljo etwa 106 
bis 110*6 aufgegebenes) Eiſen 17 bis 45k6 Stoles (oder 35 bis 65xk8 Holzkohle) auf- 
gewendet. Ein Ofen pflegt des Tages (in 12 Stunden) 40 bis 80 Sentner Eijen zu 
liefern, weldhe innerhalb 6 oder 7 Stunden vergofjen werden. Zur Kerftellung jehr großer 
Bußftüde läßt man die ganze Menge Metall, welche ein Ofen faflen kann, fi) jammeln, 
und fticht auch zwei oder mehrere neben einander ftehende Oefen zugleih ab, um ihren 
Inhalt vereinigt in eine Form zu leiten. Für ſolche Fälle werden zuweilen Kupolöfen 
von ungewöhnlicher Größe (bis zu 250 Zentner Eifen Iafiend) erbaut, auch wird wohl das 
geſchmolzene Eijen in einem bejonderen (unter oder vor dem Ofen angeordneten) gemauerten 
Sammelraum (Borherd) von erforderliher Größe eig eng So bei dem in 
Belgien unter dem Namen calebasserie ?) gebräudlichen auf den Guß von Slleinigfeiten 
berechneten Umſchmelztrieb, welcher mittelft eines aufs Weußerfte vereinfachten Kupolofens 
(Kefjelofens, Pfannenofens) vollführt wird. Diefer Ofen, in welchem das Eiſen 
poftenweile (von 200 bis 500Kkg in einer Operation) eingejhmolzen wird, befteht aus einen 
an einer Mauer aufgeftellten, oben und unten offenen, eifernen mit Thon ausgefütterten, 
gegen 1m hoben Schadte (tour de feu), weldher auf einen vorgewärmten und (jur Warm— 
haltung) in Sand vergrabenen Keſſel (creuset, calebasse) gelegt wird. Aus letterem 
wird das darin angefammelte Eifen direft in die Formen gegofien. — Die Flammöfen 
(fourneau à r&verbere, reverberatory furnace, air furnace)*) haben den Vorzug, 
daß bei ihnen das Eijen nicht mit dem Brennmaterial in Berührung kommt, aljo nicht, 
wie in Schadtöfen, eine größere Menge Kohlenftoff aufnehmen und dadurd feine Beſchaffen— 
heit auf eine unwilllommene Weife ändern fann. Auch unterliegt bei ihnen das Eiſen 
nit der Zertheilung in viele einzelne Tropfen, wie beim Supolofen, worau eine 
dichtere (micht „ſchaumige“) Beichaffenheit der Gußftüde refultirt. Die Flammöfen be- 
ftehen aus einem länglichen, überwölbten, mit Sand bededten Schmelzherde, der ein wenig 
geneigt ift, und vor welchem ſich, an der tiefer liegenden ſchmalen Seite, das Stichloch 
befindet. Gegenüber dem Stichloche (aljo an dem höheren Ende) ift der Feuerroſt ange» 
bradt, auf welchem Steinkohle oder Holz gebrannt wird. Die aus dem Feuerraume über 
eine niedrige Scheidemauer (Brüde, Yeuerbritde, autel) hereinichlagende Flamme 
beftreicht den ganzen Herd feiner Länge nad, und zieht durch einen 18 bis 24m hohen 
Shornftein ab, der an der Vorderjeite, über dem Stichlocdhe, angebracht if. Da mit der 
Flamme mehr oder weniger noch jauerftofihaltige Luft durch den Ofen ftreicht, jo entzieht 
dieſe durch Verbrennung dem Eifen einen Theil jeines Kohlenſtoffes, und zwar defto mehr, 
je ſtärker der Luftzug ift, und je mehr durch ftärfere Neigung des Schmelzherdes das 
abſchmelzende Eijen genöthigt wird, einen langen Weg über den Herd hinabzulaufen, 
wobei es in dünnen Strahlen der Wirkung der orydirenden Luft ausgejegt ift. In 
Fällen, wo man die entlohlende Wirkung der Luft vermindern will, bededt man das Eifen 
mit Kohlenklein, welches zugleich zur Vermehrung der Hite beiträgt. Hierdurch ift bis 
zu einem gewiſſen Grade das Mittel gegeben, dunfelgraues Eifen theilweije zu ent- 
fohlen und es für den Buß geeigneter zu maden. Der Eijenabgang beim Umſchmelzen 
in Slammöfen ift nad der Konftruftion diefer Letzteren ſehr verfchieden, und beträgt von 
6 bis gegen 20 Prozent. Ein Flammofen faßt 16 bis 80, zuweilen 120 und noch mehr 
Zentner Eijen. 


1) Polyt. Journ, Bd. 143, ©. 425. 

2) Polyt. Gentr. 1872, ©. 702. — Deutſche Ind.-Btg. 1868. ©. 66. 

s) Jobard, Bulletin, I. 197. 

«) Polyt. Eentr. 1859, ©. 724. — Wiebe Skizzenb. Heft 10, Taf. 5. — Hütte 
1854, Taf. 4; 1855, Taf. 15; 1861, Taf. 15 r. — Armengaud, XII. 214. 





80 Eijengießerei. 


Aus dem Stichloche des Umjchmelzofens (jet er ein Schaht- oder Flammofen) 
läßt man entweder das Eijen unmittelbar durch eine in Sand geichlagene Rinne 
(Maftelgraben) in die vor dem Ofen aufgeitellten oder in die Erde eingegrabenen 
Formen laufen (Vorjegen, Laufenlafjen), oder man füllt damit eijerne, mit 
Lehm beftrichene Kellen, Pfannen, die von Arbeitern aus freier Hand oder mittelft 
eines Krahnes nach den Formen transportirt und dort durch Umneigen ausgegoflen 
werden. Die auf dem Gijen jchmimmende Schlade wird mit einem Holzſtücke 
(Krampftod) zurüdgeichoben oder von einer am Gefäße jelbit befindlihden Schutz— 
platte aufgehalten, damit fie nicht mit in die Formen läuft. Ein Krahn dient auch 
bei größeren Formen dazu, diefe in die Dammgrube vor dem Dfen einzujenten 
und daraus nah dem Guſſe emporzuziehen, oder fie nah dem Crlalten der 
Gußſtücke zu Öffnen und legtere herauszuheben. 

Die jhmiedeifernen Giehtellen (poche, cuiller, Zadle, hand-ladle), welche von 
einem Arbeiter an einem 0,9 bis 1,2m langen Stiele getragen werden und die Geftalt 
eines großen, tiefen, runden Löffels haben, fallen 15 bis 35ks Eiſen; die ſchmied- oder 
gußeijernen kefielförmigen Gießpfannen (chaudiere, shank) zum Transport durch 
zwei oder vier Perfonen an zwei horizontalen Tragftangen eingerichtet, 1 bis 6 Zentner; 
die großen, mittelft Krahn bewegten Pfannen (Krahnpfannen, crane-ladle) 4) 
wenigftens 8, zumeilen aber 100 bis 150 Zentner. Man konftruirt Giekpfannen aud fo, 
dab das Neigen beim Ausgießen mittelft einer mafchinellen Einrichtung geſchieht e). Zum 
Gießen der allergrößten Gegenftände gebraucht man wohl einen aus didem eifernen Keſſel- 
blech angefertigten (200 bis 240 Zentner Eifen faflenden) Kaften, welcher mit Lehm aus— 
geftrichen, in einem Trodenofen ſcharf getrodnet, mittelft Krahnpfannen gefüllt und auf 
einem Wagen ftehend an die Gußftelle gefahren wird, wo man durch Aufziehen eines 
Schieber das Metall auslaufen läßt. 

Die Kunſt, die für den Guß nöthigen Formen berzuftellen, wird Formerei 
(moulage, moulding) genannt. Bei der großen Hitze des geichmolzenen Eiſens kann 
man fich zum Gießen deifelben nur der Formen aus feuerfeiten Stoffen bedienen, und 
dieſe beichränfen fih auf drei, nämlih: Sand, Lehm und Gußeiſen. Hiernach ent- 
ftehen drei Hauptabtheilungen der Gieherei, nämlib Sandgieherei, Lehm— 
gießerei und Schalenguß. Der Formſand (sable, sable & mouler, s. de fon- 
deur, sand, moulding sand) ift ein mehr oder weniger thonhaltiger Quarziand, 
welcher eben durch feinen Thongehalt die Eigenichaft erlangt, im feuchten Zuſtande 
gewifjermaßen Inetbar zu jein, bleibende Eindrüde anzunehmen und Zuſammenhang 
zu behalten (zu binden oder zu ſtehen). Aller Formiand muß von feinem und 
gleihmäßigen Korn fein, damit die darin gegoſſenen Waren eine glatte Oberfläche 
ohne Grübchen erhalten. Hinfichtlich feiner Bindekraft unterjcheidet fich der Form— 
fand in magern (weniger bindenden) und fetten. Der magere Sand wird aud 
geradezu Sand (im engern Sinne de3 Wortes) genannt; der fette Sand, welder 
(fall3 man ihn nicht natürlich vorfindet) oft künstlich durch Vermengung von Sand 
und Lehm oder Thon bergeftellt wird, heißt dann zum Unterſchiede Maſſe (daher 
Majjeformerei, Maſſeguß). Auch ftatt mageren Sandes braucht man zumeilen 
ähnliche künstliche Miichungen, 3. B. aus gepodhtem Sandjtein, rohem Lehm und ge— 
branntem Lehm. 

Nach einigen vorhandenen (die Mannigfaltigkeit der Yormfande aber gewiß nicht 
Be) hemilchen Unterfuhungen enthält magerer Yormjand 86 bis 92 Prozent 
Kiejelerde, 4 bis 9 Thonerde, 2 bis 51/, Eiſenoxyd, O bis 1 fohlenfauren Kalt; — fetter 
hingegen 80 bis 93 Sliefelerde, 4 bis 111), Thonerde, 11/, bis 11 Eifenoryd, 0 bis 
33/4 kohlenfauren Kalt. Im Nothfalle kann man fi nad diefer Andeutung Fünftliche 
Gemenge aus Quarzjand (feinem Streufand), fettem taltfreien Thon und Eiſenoxyd 
(rothem Oder) bereiten. Die größere oder geringere Feſtigkeit (Bindekraft) ſcheint nad 





1) Polyt. Journ. Bd. 128, ©. 17; Bd. 167, &.120. — Deutſche Gemwerbezeitung, 
1863, &, 84. — Bolyt. Centr. 1853, ©. 790, — Jobard, Bulletin, T. 43, 
p- 246. 

2) Deutjche Gewerbe-eitung, Jahrg. 1847, ©. 28. — Polyt. Eentr. 1847, ©. 222. 
— Polyt. Journ., Bd. 182, ©. 457. 
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Vorftehendem mehr in der phyſiſchen Konftitution als in der chemiſchen Zufammenfegung — 
namentlih dem Thonerdegehalt — begründet zu fein. Der Raltgehalt ift im Formſande 
jedenfalls unweſentlich, bei einigem Belange Bas ihädlich, weil er den Sand jchmelz- 
bar macht, ſodaß die mit dem eingegofjenen Eijen in unmittelbare Berührung fommen« 
den Körnchen zufammenbaden und ſich feft an die Eifenflähe anhängen. — Man prüft 
den Formſand, nachdem er mit Wafler gehörig befeucdhtet worden, a) auf feine Feinheit 
durch Eindritden des Fingers, wobei zu beobachten ift, in welchem Grade er die zarten 
NRunzeln der Haut wiedergibt; b) auf feine Bindefraft, indem man einen in der Hard zu— 
fammengeprekten Klumpen von fueceffiv größerer Höhe fallen läßt, bis er zerbricht; 
ec) auf feine Porofität durch Begiehen einer gewogenen Sandfugel mit Wafler bis fie 
nichts mehr einfaugt, und Wiederwägen, wobei die größere Porofität an ftärferer Ge- 
wichtszunahme erfannt wird. 


Der eigentliche (magere) Sand wird zur Verfertigung der form entweder nur 
in einer gehörig diden Schiht vor dem Ofen auf dem Fuhboden der Hütte (dem 
Herde) ausgebreitet (Herdformerei, Derdguß), oder in hölzerne oder eilerne 
Käften, Laden, eingeſchloſſen (Kaftenformerei, Kaſtenguß). Die Formerei 
mit Maffe ift immer Kaftenformerei. Hiernach erhält man folgende Ueberficht der 
Formerei für den Eilenguß: 

a. Herdformerei. 
b. Kaſtenformerei. 


> 


Sandformerei. 


B. Mafjeformerei. 
C. Lehmformerei. 
D. Scalenformerei. 


A. Sandformerei, Sandguf (moulage en sable, sand-moulding, sand-casting). 


Der (magere) Sand befigt jo wenig Bindekraft oder Zujammenhang, dab man 
die daraus verfertigten Formen im feuchten Zuftande zum Guſſe anwenden muß, weil 
fie beim Trodnen abbrödeln oder gar auseinanderfallen würden. In diefem feuchten 
Auftande wird der Sand naſſer oder grüner Sand (sable vert, green sand) ge 
nannt. Dieſe Art der Formerei ijt die mohlfeilite, weil die formen am jchnelljten 
vollendet find, und feine Vorkehrungen zum Trocknen erfordert werden; man bedient 
fih ihrer daher am häufigiten, und namentlich in allen Fällen, wo a. die Formen 
nicht zu groß find, um bei dem Drude des eingegofjenen Eifens ihren Zufammenhang 
zu behalten; b. die Formen feine feinen Verzierungen oder jonftige jehr freiitehende 
und ſchwache Theile enthalten, welche leicht wegbrechen; c. die Gußftüde nicht der 
größten Weichheit bedürfen. In dem nafjen Sande wird nämlih das Eijen ziemlich 
ſchnell abgefühlt (abgeihredt), wodurch dünne Stüde dur und durch hart werden, 
didere aber wenigstens auf der Oberfläche eine, die nachfolgende Arbeit aber jehr er- 
fchmwerende, harte Haut befommen. — Die Feuchtigkeit des naſſen Sandes wird bei 
der Berührung mit dem geichmolzenen Eijen theild in Dampf verwandelt, theils zer- 
jegt; es entwideln fi daher nebſt Wafjerdampf auch brennbare Gaje (Wafferftoffgas). 
Beide müſſen auf eine zwedmäßige Weije abgeleitet werden, damit fie feine Blajen in 
dem Guſſe hervorbringen. Dazu bieten theil3 die Poren des Sandes, und beim Kaſten— 
guß die Fugen der auf einander ftehenden Käften, jchon Gelegenheit dar; theils bringt 
man abfihtlih Luftabzüge (Windpfeifen) an, 3. B. indem man an verjchiedenen 
Stellen Drähte in den Sand ftedt und wieder herauszieht, oder blecherne Röhren ein« 
jchiebt, die in der Wand durdlöcert find. Das abziehende Waſſerſtoffgas wird an 
den Deffnungen, aus welden es bervordringt, mittelft eines brennenden Holzitüdes 
entzündet, und brennt bi3 nad Beendigung des Guſſes von jelbit fort. Verſäumt 
man dies, jo entzünden fich leicht größere angefammelte Mengen des Gajes von jelbft 
mit einer Erplofion, die der Form gefährlich werden kann. 


Zum Zertheilen aller Klümpchen wird der trodene, rohe Formſand zerftoßen oder 
auf einer Sandmühle gemahlen, welde aus zwei horizontal neben einander liegenden 
Walzen, oder aus zwei, auf einem gußeijernen Bette im Kreiſe herumrollenden, gußeifernen 
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breiten Rädern befteht!). Ebenfo bedient man ſich des Stampfens oder Mahlens, um 
einen gröberen Sand behufs Anwendung für feineres Gußwerk zu verfeinern. Selbftver- 
ftändlich ift das Durdfieben des Sandes mittelft mehr oder weniger feiner Siebe. 

Zur Sandformerei ift der Regel nah ein Modell (Gufmodell, modele, 
pattern, foundry pattern) nothwendig, welches die Geftalt des zu erjeugenden 
Gußſtückes befigt; joll legteres ein genau beftimmtes Maß haben, jo muß das 
Modell in dem Verhältniſſe länger, breiter und dider fein, als das Eijen der Er- 
fahrung zufolge ſchwindet. Man bedient fich deshalb, bei der Anfertigung der Mo» 
delle nach Zeichnungen, eins Shwindmaßitabes (contraction rule), auf welchem 
3. B. (das Schwindmaß — %/g, gejegt) der Raum von 0,97m wahren Maßes in 
96 Gentimeter getheilt ift. Mit dem wahren Make nimmt man die Dimenfionen der 
Zeihnung; mit dem vergrößerten Maße überträgt man fie auf das Modell. Die 
Modelle jind gewöhnlih von Holz, und müſſen aus recht trodenem Holze mit Sorg- 
falt zujammengefügt jein, damit fie nicht ſchwinden oder fih werfen; man nimmt am 
liebiten Erlen-, Kiefern» oder Roßkaſtanienholz, weil dieje leicht zu bearbeiten (micht 
zu hart) und dem Schwinden weniger als andere unterworfen find. Zumeilen bat 
man (für vielfältig abzugießende Stüde) Modelle von Eijen, Meffing, Blei, Stein 
u. j. w. Seltener find Modelle von Gyp3 oder Wachs. Die Modelle müſſen jo ge 
ftaltet jein und jo in den Sand gelegt werden, daß fie gut loslaſſen (deliver), d.h. 
ſich aus dem Sande, in den man fie eingejentt, oder den man darüber geformt bat, 
leicht wieder ausheben laffen, ohne Theile defjelben wegzureißen (doivent offrir de la 
depouille); jie müfjen ferner recht glatt und troden jein, damit fein Sand daran 
hängen bleibt; metallene Modelle werden aus legterem Grunde wohl jogar erwärmt, 
hölzerne überzieht man mit Leinölfirniß oder einem Harzfirniffe (3.9. Auflöjung von 
Siegellad, oder auch nur Scellad, in Weingeift). Oefters iſt es nothwendig, zer— 
ichnittene Modelle anzuwenden, die aus zwei oder mehreren genau zujammenpafjenden 
Theilen beitehen; dieſe Theile werden vor der gänzlihen Ausarbeitung des Modelles 
in der Art zujammengeleimt, daß man in jede Leimfuge ein Blatt diden Papieres 
einlegt, wodurch fih nach gänzlicher Vollendung des Modelles die Trennung der Theile 
mitteljt eines auf die Fugen aufgelegten und vorfichtig eingetriebenen Meißels 
leicht bewirken läßt. Manchmal ift nicht das ganze Modell des Gußitüdes, jondern 
nur ein Theil deijelben erforderlich, durch deilen wiederholte Einformung die Form 
für den ganzen Gegenitand bergeitellt wird. Nach Beleitigung des Modelles muß jehr 
oft das Innere der Sandform noch geglättet, nachgepugt oder reparirt werden, wozu 
man fich bölzerner Streichbretchen, ftählerner Spateln, löffelähnlicher und vielfältig 
anders gejtalteter Werkzeuge von Meſſing oder Bronze bedient. 

Kreiszylindrifche Formvertie fungen von einfacher Geftalt geftatten dfters die Erfparung 
des Modelles, indem man fie mittelft eines gehörig profilirten, um eine Achſe im Kreiſe 
bewegten Eijenbledes (einer Schablone) in dem den Formtaften füllenden Sandkörper 
ausjchneidet oder ausſchabt (Schablon En Be moulage à la trousse, im ®egen- 
jag zur Modellformerei, moulage au modöle). 


a. Derdformerei (moulage à d&couvert, open sand-casting). 

Liefert einfache, vorzüglich flache Stüde, die meift nur auf einer einzigen Seite 
eine ganz ebene oder mit beftimmten Umriffen (Verzierungen u. dgl.) verjehene Ober- 
flähe haben müfjen (Platten, Ofenrofte, mande Topfdeckel, ordinäre Gewichte, 
Ambojje für Hammerwerke ꝛc.). Da die Modelle für dieſe Gegenftände in die Sand— 
fläche eingedrüdt werden, jo müffen fie verjüngt, d. b. ihre Seitenflächen oder Ränder 
nach unten und einwärt3 jchräg fein, um das MWiederherausnehmen (Ausheben, 
dömouler, lifting) ohne Beichädigung der gemachten Vertiefung zu geftatten. Zur 
Bequemlichkeit verfieht man gern die Modelle mit bleibenden oder interimiftischen 
Handgriffen. Der Sand zur Herdformerei darf nicht zu fein fein, jonft drüdt er fich 


ı) Genie ind. VI. 137; XIV. 119. — Kronauer, Majdinen, III. Taf. 18. — 
Polyt. Yourn., Bd. 146, ©. 406; Bd. 177, ©. 346. — Bolyt. Eentr. 
1858, ©. 244. 
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zu dicht zufammen, Feuchtigkeit und Luft entweichen dann unvolltommen, und das 
Eiſen giebt fich nicht jchart, nimmt auch Blajen an. Er wird ſcharf getrodnet. oder 
aelinde gebrannt, mit (dem Maße nach) %/ Pulver von Holzkohle, Steinkohle (Sand— 
kohle) oder Koles verjegt, gefiebt, angefeuchtet, mit einem Holze gut durch einander 
gemengt und jogleih zum Formen verbraudt. Schon gebrauchter Sand kann dem 
frischen in mäßiger Menge zugemiiht werden. Der Zuſatz von Kohle macht den 
Sand poröfer, erleichtert aljo da3 Entweichen von Dampf und Yuft beim Gießen, 
und vermindert jeine Wärmeleitungsfähigfeit, verzögert folglich die Abkühlung des 
Gijens in der Form. Der Herd (©. 81) wird gehörig durch Umitechen aufgelodert, 
mit Lineal und Segmwage jo geebnet, daß er eine horizontale Fläche bildet, und dann 
20 bis 30mm hoch mit dem zubereiteten Formſande überfiebt. Auf dieje lodere Sand: 
fläche legt man das Modell, flopft es mit einem hölzernen Hammer hinein, dämmt 
den Sand ring herum bis zum oberjten Rande des Modelles auf, jticht mit einem 
eiiernen Spieße an einigen Stellen jchräg unter die Form in den Sand (um Deffnungen, 
Windpijeifen, ©. 81, zu bilden), madt den Einguß, d. h. eine Rinne im Sande, 
durch welche das Eiſen in die Form laufen joll, und hebt endlih das Modell aus, 
worauf die Form mit einem glatten Streichbrethen (Dämmbret) geglättet und nad» 
gepugt (ausgedämmt, avive) wird. Stark hervoripringende Theile der Form 
befeitigt man durch hölzerne oder eilerne Nägel, oder bildet fie aus Lehm, den man 
brennt, um auf eine und die andere Weile dem Wegbrechen der Theile beim Ausheben 
des Modelles oder durch den Drud des Eiſens beim Guffe vorzubeugen. Die legte 
Arbeit vor dem Guſſe beiteht darin, dab man die Form mit feinem Kohlenſtaub durch 
einen leinenen Beutel bepudert (saupoudrer, dusting, blackening), um das Anhängen 
de3 Sandes an den Buß, ſowie die Orydation des legteren und die Entjtehung von 
fiejeljaurem Eijenoryd, welches eine leichtichmelzbare Subſtanz ift, zu verhindern, auch 
die abkühlende Wirkung de3 feuchten Sandes zu verringern. Der Einguß ſetzt Die 
Form mit einer Heinen flahen Grube in Verbindung, in welche man das Cijen mit 
der Kelle oder Panne giebt, und aus der es in die Form einfließt. ine beliebige 
Anzahl Formen werden in dieſer Weile neben einander auf dem Herde angelegt. 
Soll durch Vorjegen (S. 80) gegoffen werden, und handelt es fih um ein einziges 
großes Gußftüd, jo läßt man das Eijen aus dem Schmelzofen durch eine in Sand 
geichlagene Rinne in eine Grube (sow) fließen, aus der es erſt nad) Anjammlung des 
gehörigen Vorrathes in die Form eingelaljen wird, bamit nicht durch eine unerwartete 
Störung beim Ausfluffe die Form unvollitändig gefüllt bleiben und jomit Gußjtüd 
und Form verdorben werden kann, auch die Füllung möglichjt raſch von Statten 
geht. Werden mehrere Stüde neben einander gegoffen, jo leitet man vom Stichloche 
de3 Hohofens oder Umjchmelzofens eine Hauptrinne in etwas geneigter Lage über den 
Herd bin, und läßt von diefer die Eingüffe der einzelnen Formen ausgehen. In 
diejem Falle muß dem Eijen der Weg zu dem übrigen Formen durch quer über die 
Rinne in den Sand geitedte eilerne, lehmbeftrichene Schaufeln veriperrt werden, bis 
eine Form angefüllt ift; dann erſt läßt man (indem man den Einguß der eben voll 
gewordenen Form mit einer lehmbeitrichenen Schaufel abfticht) die zweite Form fich 
füllen, u. j. f. nach der Reihe. In großen Formen befördert man die Ausbreitung 
de3 Eiſens durch Yortichieben deffelben mit eiernen Krüden. Nach dem Guffe werden 
die noch glühenden Stüde mit Kohlenſtaub beworfen, um Orydation und zu jchnelle 
Abkühlung zu vermeiden; große dünne Platten auch noch durch darauf geitellte Ge— 
wichte beichwert, um das DVerziehen bei der Abkühlung zu hindern. 

Die Hauptfälle, welche bei der Herdformerei vorfommen, laſſen fi) auf folgende 
Beiſpiele zurüdführen: j 

1) Eine einfache Platte, welde nur auf einer Seite ganz glatt oder 
mit Berzierungen verjehen ſein ſoll. Das Modell wird, die glatte oder verzierte 
Seite nah unten, in den Sand eingedrüdt. Die obere Fläche des Guffes fällt Hierbei, 
weil die Form ganz offen ift, uneben aus. 

2) Eine Dfenplatte, welche auf der einen Seite Verzierungen, auf der 
anderen Seite an zweien ihrer Ränder Nuthen bejigt. Man formt die ver- 
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zierte Seite nad unten ein, und bildet die Nuthen auf der oberen Fläche dur Einlegen 
zweier mit Lehm beftrichenen Eijenftäbe (Leifteifen), welde fo in den Sand verjentt 
werden, daß das Eifen unter und neben ihnen herumfließt. 

3) Eine Platte mit einer einzigen großen, vieredigen Deffnung (ein 
rahmenartiges Stüd). Das Modell kann eine maffive Platte (ohne Deffnung) fein; nad 
dem Ausheben defjelben wird durch vier hölzerne Leiſten in der Vertiefung der Form ein 
Raum abgegrenzt, den man mit Sand vollftampft. Nah dem Wegnehmen der Leiſten 
bildet diefer Sandlörper eine Erhöhung (einen Kern), um melde das Eijen herumfließt. 

4) Eine Platte mit mehreren, nicht zu Heinen Deffnungen, ein Dfen- 
roft oder dergleihen. Das Modell enthält die nämlichen Oeffnungen, jedoch mit jchrägen 
Wandflähen (um das Ausheben zu erleichtern); die Kerne bilden fid aljo dur das Ein- 
formen jelbft unmittelbar, Ein Ofenroft wird natürlich ftets3 jo eingeformt, daß die 
Ihmalen Flächen feines Kranzes und feiner Stäbe nad unten gefehrt find. 

5) Eine Platte mit Heinen Löhern. Das Modell hat die Löcher nicht, jon- 
dern an der Stelle derfelben vorjpringende Zapfen von entiprehender Größe, welche Ber: 
tiefungen in dem Sande erzeugen und die Stellen in der Form bezeichnen, wo die Löcher 
des Guſſes entftehen follen. Im jene Bertiefungen fest man Sterne von gebranntem Lehm 
(falls die Löcher jehr flein fein müfjen: Ichmbeftrichene Eifenftifte) ein, weil Sandterne 
von —— Umfange dem Drucke des einſtrömenden flüſſigen Metalles nicht widerſtehen 
würden. 

6) Eine Platte, welche auch auf der oberen Seite ganz glatt oder ver— 
ziert ſein ſoll. Man bedeckt die durch das Einformen des Modelles entſtandene Ver— 
tiefung mit einer gußeiſernen, lehmbeſtrichenen, mit Kohlenſtaub geſchwärzten Platte, 
welche entweder glatt, oder mit den gemwünjchten (vertieften) Verzierungen verjehen ift, ſo— 
da dem Eifen hier eine beftimmte Grenze entgegengefegt wird. (Berdedter Herdguf.) 
Bei jehr großen Formen bildet man dad Verded aus mehreren, genau zufammenpafien- 
den Eifenplatten. 

7) Gufftüde, welde an einer Stelle ihrer DOberfläde ſehr große 
Härte erfordern, wie Ambojje für Hammerwerle, Shube für Pochſtempel. 
Man formt das Modell wie gewöhnlich ein, legt aber auf den Boden der Form, oder 
ftellt an eine der Seitenwände eine eiferne, mit Neikblei oder Kohlenftaub geſchwärzte 
Platte, an welcher fi das eingegofjene Eiſen jo jchnell abkühlt, daß e8 auf diefer Fläche 
große Härte erlangt. Auch verjest man bei ſolchen Stüden den Formſand gar nicht oder 
wenig mit Kohlenftaub, um feine mwärmeleitende Kraft zu erhöhen. Endlich zieht man 
fogleih nad dem Erftarren des Guſſes die Eifenplatte heraus, und räumt den Sand 
weg, um der Luft zur vollftändigen Abkühlung Zutritt zu geftatten. 


b. aftenformerei (moulage en chässis, sand casting between flasks). 


Dient zu Gegenftänden, welche auf allen Seiten eine beitimmte (nicht unregel- 
mäßige oder unfichere) Begrenzung haben müſſen, iſt unentbehrlich für Heine Gegen- 
ftände, wird aber auch auf große Stüde angewendet, wie denn überhaupt der Kaſten— 
guß die Regel und der Herbguß daneben nur eine Ausnahme bildet. Maſſive (fo- 
wohl runde al3 flache) und hohle Gülle (3. B. Gefähe, Kanonen-Oefen, Wailer- 
leitungsröhren, Dampfzylinder zc. zc.) werden auf dieſe Weile erzeugt. Die Käſten 
(Formtäften, Laden, chässis, box, flask), in welchen der Formſand eingeſchloſſen 
ift, find meift offene vieredige, hölzerne oder gußeiſerne Rahmen von einer na den 
Umftänden jehr verjchiedenen Höhe, deren zwei oder drei auf einander gelegt werden 
(Obertaften, top flask; Mittellaften, middle flask; Unterkaſten, bottom 
flask, drag). Mandhmal iſt von drei Käſten der mittlere durch einen jenfrechten 
Schnitt in Hälften getheilt, die durch Haken und Ringe vereinigt werden. Bei 
den allergrößten Gegenftänden wird die Unterjeite in dem Herde geformt und dem— 
nach fein Unterfaften, jondern nur ein Oberkajten gebraucht (Uebergang zu dem verdedtten 
Herdguffe, ſ. o. Nr. 6). Die Wände der Käſten werden (wenn fie von Holz find) 
inwendig mit Leiſten benagelt, um den Sand feiter zu halten; eifernen Käſten gibt 
man zu gleichem Behufe voripringende Zaden. Sehr breite Käften verfieht man mit 
eingehängten eifernen Leiten (Hängeijen, Gehänge), weldhe mit dem Sande um- 
geben werden und ihn auch in der Mitte feithalten; oder man bringt hölzerne Quer- 
jtäbe (stays) 100 bis 200mm von einander entfernt an, in welde viele S-förmige 
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eiferne Hafen eingeichlagen find, und benett dieje Hülfstheile mit dünnem Lehmbrei, 
damit beim Einformen der Sand fich bejjer an fie hängt. Eiferne Formkäſten er- 
fordern ſolche Hülfsmittel nicht, fofern man fie mit Querrippen gießt, welche faft die 
ganze Tiefe des Kaſtens einnehmen, deifen Raum in lauter Abtheilungen von 100 
bis 120mm Breite bei 300 bis 600mm Länge trennen, und auf ihren Seitenflächen 
geferbt find, Manche Formkäſten find aus Stüden dergeftalt zufammengelegt, daß 
man dur MWegnehmen oder Einschalten jolcher Theile fie nach Bedarf Eleiner oder 
größer maden fann!). Der Formiand wird bei der Kaftenformerei nicht oder nur 
in geringer Menge (1 Maß auf 9 bis 16 Maß Sand) mit Kohlenſtaub verjegt, weil 
diejer die Bindefraft vermindert, und meil man des Abzuges der Dämpfe und Gaie 
durch die Fugen der Käſten und durch eigens angebradte Windpfeifen ficher genug 
ist, daher die beim Zulage des Kohlenſtaubes beabfichtigte größere Porofität des Sandes 
entbehrlich wird. Stleine Käſten werden mit der Kelle oder der Pianne gegoiien; 
größere jegt man auf den Herd oder — find fie hoch — in die Dammgrube vor dem 
Dfen, und läßt das Eiſen duch eine Rinne vom Stihlohe aus hineinlaufen. Die 
Größe der Formkäſten ift jener der Modelle angemefien: es reicht bin, wenn die Sand» 
hülle um die Form dort, wo jene am dünnſten ift, 40 bis 50mm Dide hat; was 
hierin zu viel gethan wird, vermehrt nur den Eandaufwand und die Arbeit. Des— 
halb gibt man eilernen Formkäſten zu beitimmten oft vorkommenden Gegenitänden 
eine Geftalt, welche fih nach jener des Gußſtückes richtet und daſſelbe in einem der 
Sanddide entiprechenden Abitande alljeitig umhüllt. Wo die Sandflächen zweier auf 
einander jtehender Käſten fich berühren, wird durch zwiichengeftreuten trodenen Sand 
(Theiljand, parting sand) oder Ziegelmehl das Zuſammenkleben verhindert, damit 
fih die Häften ohne Beihädigung des Sandes von einander abheben lafjen. Das 
Formen wird über einem den Formiand enthaltenden Kaſten vorgenommen, auf 
welhen man ein breites Bret zum Auffegen der Formladen gelegt bat; oder auf 
einem niedrigen Tiſche (der Formbank), worauf der vorräthige Sand in einem 
Haufen liegt und den man zwedmäßig jo einrichtet, daß jein Blatt auf Rollen laufend 
fich drehen laht (Rolltiſch); die größten Käſten (melche oft jo gemwichtig find, dab 
fie nur mitteljt des Krahnes aufgehoben werden können) müfjen jedoch auf der Stelle, 
wo das Gießen geichieht, geformt werden. Der Sand wird in die Käſten eingeltebt 
oder eingeihaufelt und mit einer hölzernen oder eilernen Stampfe (batte) eingejtampft, 
doch in den oberen Kaſten etwas weniger feſt, um die Entweichung der Dämpfe zu 
erleichtern. Zu gleichem Zwede bildet man Windpfeifen, indem man mit einem eijernen 
Spieße durch den Sand bis in die Nähe der Formhöhlung ftiht. Der Einguß (das 
Gießloch) muß höher liegen, als der höchſte Punkt der von dem Eiſen auszufül- 
(enden Höhlung; man bildet ihn durch einen eingelegten hölzernen, koniſchen oder feil- 
förmigen Zapfen (runner stick), ring um welhen man den Sand im Oberfajten 
feftitampft, und den man dann herauszieht; zumeilen durch Ausjchneiden des Sandes 
mit dem Meffer. Von mehreren Meinen Gußſtücken, die man dfterd neben einander 
in einem Kaſten formt, verfieht man felten jedes mit einem bejonderen Einguffe, jon- 
dern man bringt gewöhnlich die einzelnen auf einander folgenden Höhlungen dur 
kurze Rinnen mit einander in Verbindung, ſodaß eine aus der andern fich füllt, und 
nur die erfte mit dem Giehloche unmittelbar zufammenhängt; oder man legt von dem 
Gießloche aus eine Hauptrinne an, welche fih nad den einzelnen Höhlungen ver- 
zweigt. Vor dem Gieken werden die Formen dünn mit Kohlenftaub, Kienruß, Kar- 
toffelftärte — oder, wenn man eine hübſche graublaue Farbe der Güſſe erzielen will, 
mit Stofesftaub — bepudert (geſchwärzt), vergl. ©. 83. Den oberen Kaſten be- 
laftet man im der Regel mit Gewichten (Roheiienjtüden oder dergl.), damit er nicht 
von dem flüjfigen Eifen gehoben werde. 


ı) Karmarſch und Heeren, Technifches Wörterbuch, 2. Aufl, ®d. II. (Prag 
1856) ©. 110. 
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Die in Käften zu formenden Oegenftände find entweder maffin oder Hohl, ım 


weichen no ferner in manden Umftänden von einander ab, wodurd die Methode d 
Einformens weſentlich modifizirt wird. SKarakteriftiiche Beiſpiele find folgende: 


aa) Maffive Gegenftände. 


1) Solde, die auf einer Seite ganz flad oder wenig vertieft jim 
Zweitheiliger ‚Kaften. Man legt das Modell mit der flachen (oder vertieften) Seite ar 
ein Formbret (Modellbret), jest den einen Kaften darüber, füllt ihn mit Sam 


fehrt den Kaften mittelft des Bretes um, ſetzt den zweiten Kaſten auf und ftampft ık 


ebenfalls voll Sand. Das Modell, welches hiernach ganz in dem einen Kaſten verient 
und don dem andern nur bededt ift, läßt fi), wenn man die fläften aus einander nimm 
leicht entfernen. — Wenn man von einem Modelle viele Abgüffe zu machen be. 
kann das Formen jehr abgekürzt und erleichtert werden, wenn man zwei Kormfaftenthel. 
welche den zur Sandform dienenden glei find, mit Gyps derartig ausgieht, daß fie v 
mit den beiden Seiten des Modelles übereinftimmenden Erhöhungen und Bertiefungo 
enthalten; dur Einformen von Sand in dieje beiden Gypsformen erhält man alsdamı 
ohne weitere Hülfe des Modelles direkt die beiden Hälften der Gukform unter Eriparum 


aller der Mühe, welche jonft jedes Mal von Neuem erforderlid wäre, um dem Mod 


die richtige Yage zu geben, es wieder auszuheben ꝛc. ?). 


2) Gegenftände, welche auf feiner Seite flad find; 3. B. eine Kugel. | 


maſſive Sylinder, der Balancier und die Bleuelftange einer Dampfmaſchine, ıc. x | 


Das Modell ift gewöhnlich in der Mitte zerichnitten, aljo zweitheilig; der Kaften, wı 


vorher, ebenfalls zweitheilig.. Man legt die Hälfte des Modelles mit der Schnittfläcdhe ar | 


das Formbret; formt es, wie bei 1) angegeben, ein, fehrt den Kaften um, legt auf vw 
eingeformte Hälfte des Modelles die andere Hälfte genau pafjend auf (wobei durch Stift 
das Verjchieben verhindert wird), fett den zweiten Saiten auf den erften, und füllt jene 
gleichfall® mit Sand. Hier ift alſo das Modell in jedem Kaften zur Hälfte verjentt. — 
Auch hier kann in Fällen, wo viele Abgüfje erforderlich find, durch bejondere Kunſtgrift 
eine Erleichterung erzielt werden. Dahin gehört: a) Die fogenannte Blattenformer:: 


(moulage sur plaque, plate moulding)®), wozu man das Modell zuerft wie vorftehen: | 
ein Mal einformt, zum Abguß aber die beiden Käften durch eine Zwijchenlage in ar | 


ringem Abftande von einander erhält, jodak eine eijerne (oder bronzene) Platte gewonnes 
wird, welche auf jeder ihrer flächen die halbe Geftalt des Modelles als Erhöhung dar 
bietet; und nun ferner nur immer diefe Platte als Modell gebraudt. b) Das Former 


mehrerer Kugeln auf ein Mal, mittelft unzerjcpnittener Modelle, weldhe man in paſſende 
Löcher einer diden Platte jo legt, da fie genau zur Hälfte daraus hervorragen ?). c) Tie 
Anwendung einer Prefie zum Einformen*®), einer majchinellen Einrichtung zum Ginfülen | 


des Sandes in die Käſtens) oder zum Ausheben der Modelle®), überhaupt die Benupums 
von Formmajdinen. — Die ag zu zulindrifchen und ähnlichen Gegenftänder 
fann man dadurd innerli jehr alatt machen, dak man das Modell darin einige Mal 
um feine Achſe dreht”). Lange Stüde mit durchgehends oder faft durchgehends gleichen 
Querſchnitte (3. B. Säulen, gerippte Balten u. dgl.) erfordern nicht nothwendig ein Mo: 
dell von der vollen Länge des Guſſes, fondern können in einem ftehenden fyormlaften mit 
einem furzen Modellftüde geformt werden, weldes nah Mafgabe des fortihreitenden 
Sand-Einftanpfens ftufenmweife weiter in die Höhe gezogen wird. SKomplizirtere Ge— 








ftalten machen oft eigenthümliche Hülfsmittel nöthig, 3. B. die Schienenftühle für 


Gijenbahnen®). 


3) Eine flahgängige Shraubenfpindel fann nad dem unter 2) angegebenen | 


Verfahren nicht wohl geformt werden, weil das Modell beim Ausheben (vermöge der zu 


1) a a Br. 134, ©. 351; Bd. 135, ©. 35. — Deutſche Gewerbezeitung 
55, ©. 103. 

2) Polyt. Journ., Bd. 136, ©. 349. 

3) Polyt. Journ, Bd. 142, ©. 418. 

4) Polyt. Yourn., Bd. 136, ©. 315; Bd. 152, S. 9. — Genie ind., T. 17, p. 14 

5) Polyt. Eentr. 1864, ©. 999. 

6) Polyt. Journ., Bd. 167, ©. 4. 

7) Polyt. Journ., Bd. 136, S. 344. — Polyt. Eentr. 1866, ©. 975. 

s) Polyt. Centr. 1856, S. 980. — Genie ind. XII. 169, — Polyt. Journ., Bd. 
140, ©. 337; Bd. 143, ©. 92; Bd. 145, ©. 339. 
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beiden Seiten in entgegengeſetzter Richtung ſich abbeugenden Schraubengänge) Theile des 
Sandes mit wegnimmt. Der Uebelſtand wird vermieden, wenn man den Formiaſten ſo 
einrichtet, daß ohne Auseinandernehmen deſſelben das Schraubenmodell durch ſchraubende 
Bewegung in feiner Längenrichtung herausgeſchafft werden kann. Bor der hierzu dien- 
lichen Oeffnung wird jodann ein dritter Formkaften angejett, in weldem der Kopf der 
Schraubenſpindel eingeformt ift!). 

4) Durhbrodene Stüde (Bitterwerk u. dgl.) werden a. wenn fie did find, mit 
einem zweitheiligen Modelle wie 2) geformt, nur daf in den Deffnungen des Modelles von 
felbft Sandferne ftehen bleiben. b. Sind fie dünn, fo fann das Modell unzerſchnitten 
fein. Man füllt in diefem falle den Unterfaften mit Sand, drüdt das Modell bis zur 
halben Dide oder überhaupt bis zum größten Durchmeſſer ein, und formt über die noch 
herausragende Hälfte den Oberfaften. 

5) Ein Zahnrad, als anderes Beifpiel eines durchbrochenen Stüdes. Das Modell 
ift im Ganzen gearbeitet und wird entweder wie 4) in jeden Formkaſten zur Hälfte ver- 
fentt, wo dann die Fuge der Gichform (und aljo die dur Austreten des Eijens ent« 
ftehende Gußnath) mitten über die Zähne läuft; oder man fenft das Modell ganz und 
gar in den Unterlaften ein, und läht den Sand des Oberlaflens nur als Dede dienen. 
Koniſche Räder müfjen durchaus auf diefe Weije geformt werden, welde überhaupt die 
zwedmäßigere und gewöhnliche ift, aber bei gerippten Speichen eine Meine Abänderung in 
der Art erleiden muß, dab wenigftens die oberen Rippen der Speichen im Obertaften 
vertieft erjcheinen. Ein bejonderes Verfahren befteht darin, das Modell mittelft einer 
Preſſe von unten in den (umgeftürzten) Formkaſten einzudrüden und mittelft defjelben 
Mechanismus wieder herauszuziehen?). — Für große Räder mit ftarfen Zähnen gibt es 
Kunftgriffe, durch welche man die Nothwendigfeit eines vollftändig verzahnten Modelles, ja 
jogar das Erfordernif eines Nadmodelles überhaupt, umgehen fann: a) das Modell ift 
glattrandig und enthält die Nabe, die Speichen und den Kranz ohne Zähne. Nachdem 
daffelbe in den Sand des unteren Formkaſtens eingebettet ift, werden die Zähne mittelft 
zweier bejonderer fammförmiger Modelle (Kreisfegmente mit 3 oder mehr Zähnen) nad) 
und nad) ringsherum eingeformt®). — b) Das Modell ift ein glattrandiges Rad, aber 
von einer Kranzbreite, welche die Zahnlänge und noch einen gewifjen Ueberſchuß im fich 
ſchließt. Wenn es eingeformt und wieder ausgehoben ift, jeht man am Rande der Ver» 
tiefung ringsum ferne von fettem Sande ein, welche die Zwiſchenräume der Zähne aus— 
fparen, folglich zwiſchen fich leere Stellen genau von der Größe und Geftalt der Zähne 
lafien müffen. Dieſe Kerne werden, damit fie völlig glei und regelmäßig ausfallen, in 
einer zinnernen, zinfenen oder mejfingenen Form (Kernkaften) verfertigt®). — c) Das 
Verfahren im Allgemeinen wie vorftehend, nur daß die Sandlerne unter Mithilfe eines 
nad der Zähneanzahl getheilten Kreijes in einer offenen Schablone angefertigt werden). — 
d. Mit der Methode b. kann noch die weitere Abänderung verbunden werden, daß der 
Nadkranz und die Nabe durch Ausdrehen mittelft einer im Kreiſe herumgeführten Schablone 
gebildet, alfo auch für dieje beiden die Modelle erfpart werden®). — e) Ausführung des 
unter a. angegebenen Berfahrens (Einformen eines Segmentes mit wenigen Zähnen) durch 
eine majdhinelle Anordnung (Räderformmaidine), wobei der Formlaſten ſchrittweiſe 
um feinen Mittelpuntt gedreht wird, Radkranz, Speihen und Nabe ohne Modell durch 
Einpaffen geeigneter Sandlerne in den von Zähnen eingefaßten freisrunden Hohlraum 
geformt werden”). 

Das Einformen glattrandiger Räder (z.B. der Shmwungräder) ftimmt mit jenem 
der Zahnräder durd ein vollftändig verzahntes Modell überein, d. 5. die eben erwähnten 
Kunftgriffe fallen dabei weg. Nur müſſen ſolche Näder, jofern an ihnen der Querſchnitt 


1) Transactions of the Society for the Encouragement of Arts, Vol. 54 
London 1843) p. 86. — ®Bolyt. Gentr. Neue Folge, Bd. III. (1844) ©. 391. — 
mn Bd. 92, ©. 429. — Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. 10 (1844), 

. +, 

2) Polyt. Centr. 1857, ©. 305. — Genie ind. T. 18, p. 213. 

2) Brevets, LXII. ?01. — Genie ind. II. 250. — Jobard, Bulletin XX. 283. 
— Rolyt. Journ. Bd. 123, ©. 411. 

4) Industriel III. 183, 

Bulletin d’Encouragement, 1853, p. 693. — Bolyt. Journ. ®d. 131, ©. 430. 
Genie ind, XI. 63, — Bolyt. Eentrbl. 1856, ©. 977; 1869, ©. 1003. — 
Polyt. Yourn., Bd. 141, ©. 23; Bd. 194, ©. 292. 
7) Deutjche Gewerbezeitung 1856, ©. 346. 
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des Kranzes nicht ein Parallelogramm, fondern kreisförmig oder elliptiich ift, jedenfalls 


mit der halben Dide in den Sand des Oberlaftens eingejentt werden, weil anders des 
Ausheben des Modelles nicht angehen würde. — Bei Rädern aller Art von einiger Gröte 
ift eine wichtige praftifche Beobachtung zu maden. Gibt man nämlich denjelben gerade 
Speichen (Urme), fo trifft es nicht jelten, dak beim Abkühlen des Guſſes eine der Speichen 
abreift, weil die Speichen als der dünnfte Theil am ſchnellſten erfalten, und der dickere, 
daher länger heiß bleibende Kranz nicht in entjprechendem Make der eintretenden Zu- 
fammenziehung Folge leiftet. Das wirkſamſte und gebräudlichfte Borbeugungsmittel gegen 
ein ſolches Mißglücken befteht darin, daß man die Speichen frumm madt, in welchem 
Falle jie fi frei zufammenziehen (und dabei etwas mehr gerade ftreden) tönnen, wern 
auch der Kranz nicht gleichzeitig fich verfleinert. Es ift ferner bei großen Schwung- 
rädern zwedmäßig, die ringförmige Yormvertiefung für den Kranz an einer Stelle durch 
einen eingepakten jchmalen Sandfern zu unterbreden; der alsdann nit geſchloſſene 
Kranz zieht fi beim Erkalten freier zufammen, ohne in eine für die Haltbarkeit gefähr- 
2% — zu gerathen, die Spalte wird aber ſpäter durch ein vorgeſchraubtes Stüd 
geidhlofien®). 

Wenn, wie bei gewifien Arten der Eiſenbahnwagenräder, bei — er: 
töpfen, Blehwalzen zc. Gußeiſen um Schmiedeienbeftandiheile zu fefter Bereinigung 
herumgegofjen werden muß, ift es vorteilhaft, das Schmiedeifen vor dem Einlegen in bie 
Sandform zu verzinnen (am beften mit einer Miſchung von 19 Sinn und 1 Kupfer), 
weil aladann der Buß befier anhaftet. 

6) Sehr feine Gufftüde werden zu mehreren mit einem Male eingeformt. 
So kommen 3. ®. gegofiene Shuhzweden vor, zu welden das Modell aus einem 
geraden Stäbchen für die Hauptgußrinne, mehreren anderen rechts und links rechtwinklig 
davon ausgehenden Stäbchen für die Zweigrinnen, und vielen an letteren — mieber 
rechtwinklig und zu beiden Seiten — mit den Köpfen fitenden Zweden befteht, jodak 
das Ganze nad Art mehrerer vereinigter doppelter Rechen ausfieht. Zum Formen dient 
ein zweitheiliger niedriger Kaften, wie bei 4, b. Die Rinne, welche das Stäbchen im 
Sande erzeugt hat, und an deren Ende eingegofien wird, leitet das Eifen nad den ein- 
zelnen Zweden hin. — Kleine Schrauben (Holzihrauben) werden nah Modellen 
genofien, welche man rechtwinklig gegen die Sandoberflähe in den Sand bes Inter» 
faftens einſchraubt und ebenfalls dur jehraubende Bewegung wieder herausſchafft. Der 
Sand im Oberlaften befommt nur die fleinen erhöhten Rippen, welche auf den Köpfen 
der Schrauben die Spalte oder Einjchnitte zum Einjegen des Schraubenziehers ausſparen. 
Man hat Mafhinen erfunden, mittelft welcher viele Schraubenmodelle auf ein Mal in 
den Sand ein» und wieder herausgeſchraubt werden. ?) 


bb) Kohle Gegenſtände. 


7) Eine Röhre, als Beilpiel eines Stüdes, bei welchem die Höhlung ganz durch 
geht und alfo zwei Mündungen darbietet. — Jeder hohle Gegenftand erfordert einen Be— 
ftandtheil der Form von gleidher Geftalt und Größe mit der Höhlung. Diejer Theil, 
welder die Höhlung im Guſſe ausfpart, indem das Metall um ihn herum läuft, heißt 
der Kern (noyau, core), und hohles Gußwerk, welches über einen Kern gegofien if, 
nennt man de Kernguß (cored work). Sehr oft ann der Kern nur zerftüdt aus 
dem gegofjenen Gegenftande herausgebradht werden. — Für Röhren insbefondere ift das 
(zinnerne, meffingene oder eiferne) Modell eine in ihrer Achſe durdichnittene Röhre, in 
welder man aus hineingeftopftem fetten Sande (rund um eine Eifenftange als Feftigfeit 
gebende Achſe) den Kern bildet, ſodaß derfelbe an beiden Enden etwas hervorragt. Mo— 
dell und Kern zufammen formt man in einen zweitheiligen Formlkaſten (in jeden Kaften 
zur Hälfte) ein; das Modell wird dann bejeitigt, der Kern aber jcharf getrodnet und 
wieder in bie Form nebradt, wo er mit beiden Enden in dem Sande aufliegt, und nur 
den röhrenförmigen Raum um ſich leer läßt, den vorher das Modell eingenommen hat. — 
Nach einer zweiten Verfahrungsart ift das Modell ein maffiver, in der Achſe zerfchnittener 
(alfo qweiteiliger) Zylinder von den Auferen Dimenfionen der zu erzeugenden Röhre, und 
wird in einem zweitheiligen Kaſten nad der unter 2) gegebenen Anweiſung eingeformt. 
Den Kern bildet man (al$ einen Zylinder von dem innern Durchmeſſer der Röhre, aber 


R Berliner Verhandlungen, 1859, ©. 161. 
2) Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. VII. (1340, ©. 37. — Polyt. Yourn., Bd. 105, 
©. 249. — Brevets, T. 89, p. 88. — Brevets 1844, X, 171, 
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etwa8 länger als diefe) in diefem falle entweder aus einer durchlöcherten und mit 
Stadeln verjehenen eifenbledernen, mit Lehm umfleideten Röhre, oder aus einer Eifen- 
ftange, die mit Strohſeilen gleihmäßig bewidelt und mit Lehm (den man auf der Dreh- 
lade, S. 94, abdreht)*) überzogen wird, auch wohl aus einer eifernen Spindel, die man 
in einer zmeitheiligen Form (Kernkaften) mit fetten oder magerem Sande feſt ums 
hüllte). Es gibt auch eine Einrichtung des eifernen, mit Lehm zu überziehenden Kernes, 
wodurch derjelbe nah dem Guſſe verkleinert (dünner gemacht) werden kann, um ihn leichter 
aus der gegofjenen Röhre zu ziehen 2). — Das Einformen der halben Röhrenmodelle mit» 
telft einer Prefje*) ift eine dritte Methode. — Eine vierte befteht in Anwendung eines 
ungetheilten gußeiſernen Modelles, welches in horizontaler Lage zur Hälfte in eine durch— 
brochene metallene Yormplatte eingejentt wird und fo zur Herrichtung der beiden nad 
einander aufzufegenden Formkaſtenhälften dient). in ſolches Modell kann auch jo 
benußgt werden, daß — bei ſenkrechter Stellung defjelben und des geſchloſſenen zweithei— 
ligen Formkaſtens — der Sand aus freier Hand®) oder mittelft einer maſchinellen Vor— 
richtung eingepreßt wird”). Endlich fünnen Röhren aud ohne vollftändiges Modell, bloß 
init Hülfe einer Schablone (einer am Rande nah dem äußerlichen Längenprofile der 
Nöhre ausgeſchnittenen Platte)s) oder mittelft eines kurzen, in dem ftehenden Formlaſten 
von unten nad) oben fortjchreitenden Modellftüdes®) geformt werden; ja man geht nod 
weiter, formt den Kaſten ganz mit Sand voll und bohrt mittelft einer Bohrmaſchine die 
zylindriſche Höhlung aus, in welche nachher der Kern eingebradht wird. — Die (eijernen) 
Nöhren-"ormtaften überhaupt find, zur Erfparung von Sand, meift ſelbſt auch röhren- 
ähnlich, d. h. zylindrii; Länge und Geftalt der Röhren erfordern öfters, fie aus einer 
größeren Anzahl Theilen zufammenzufegen 1%). Sie werden zum Guſſe theild vertifal oder 
unter 45 Grad geneigt aufgeftellt, theils horizontal hingelegt; der Einguß befindet ſich am 
Ende und bei langen horizontal liegenden Formen bringt man wohl mehrere in geeig- 
neten Abftänden vertheilte Einfluköffnungen an. — Es foll gelingen, eine Röhren-Sand— 
form mehrmals zu gebrauden, wenn der zweitheilige gußeiſerne Formlaſten nur mit einer 
dünnen Lage Sand ausgefleidet wird, weldhe vermöge zahlreicher Rippen auf der Innen— 
fläche des Kaſtens jo feft haftet, dak fie beim Herausnehmen des Guſſes nicht be» 
ſchädigt wird). 

Ein Dampfzylinder für eine Dampfmaſchine wird — da er einer neuen 
nad als weites Rohr ericheint — nad der oben angegebenen zweiten Berfahrungsart 
geformt; es find aber nebft dem großen zylindrijchen Sterne, welcher die Höhlung bilden 
muß, noch Mleinere und anders geftaltete Kerne für die Dampfwege nöthig, und dieje 
— * hölzernen Kernlaſten aus Lehm oder fettem Sande über eiſerner Grundlage 
verfertigt. 

Mäßig lange und überhaupt nicht zu große rohrförmige Stücke mit durch ihre ganze 
Länge gleichbleibender (kreiſsrunder, ovaler, eckiger) Querſchnittsgeſtalt lönnen ohne Mo— 
dell, ausſchließlich mittelſt Schablonen, auf folgende Weiſe geformt werden. Die Scha— 
blonen find Bretchen, deren Kante nad) dem Querprofile des Gußftüdes geftaltet ift, und 
man bedarf deren vier: A mit vorfpringender (fonverer) halber äußerer Querjchnitts- 
geftalt des Guſſes; B mit derfelben Geftalt als Ausſchnitt — C mit einer dem 
inneren Querprofile gleichen Herborragung; D mit eben jo geftalteter Konkavität. Bon 
den zwei zufammengehörigen fyormfäften wird der eine mit Sand gefüllt, und hierin 
jhabt man mittelft Schablone A, melde auf zwei parallelen Führungsleiften nad) der 


1) Polyt. Eentr. 1850, S. 1476. — Polyt. Journ., Bd. 119, ©. 99. 

2) Polyt. Eentr. 1859, S. 578, 

s) Polyt. Eentr. 1861, S. 703; 1864, ©. 437; 1872, ©. 849. 

* Bolyt. Journ. Bd. 118, ©. 352. — Wiche, —— Heft 34, Taf. 4. 

5) Ziſchr. d. Öflerr. Ing.» u. Arch.-Vereins 1869, X. u. XI. Heft. — Deutſche 
Ind.-Btg., 1871, ©. 162. — Schweiz. Ziſchr. 1870, ©. 5. 

*) ©. v. Reichenbach, Theorie der Brüdenbögen und Vorjchläge zu eifernen Brüden. 
4. Münden 1833. 

7) Bolyt. Yourn., Bd. 104, S. 245. — Armengaud XI. 337. — Jobard, 
Bulletin, T. 34, p. 197. 

8) Jobard, Bulletin, VII. 27. 

*) Polyt. Journ, ®bd. 137, ©. 19; Bd. 140, ©. 272. — Polhyt. Centr. 1855, 
&. 1293; 1858, ©. 1. — Zeiiſchrift d. Ing. 1864, ©. 681; 1865, ©. 682. 

3— Armengaud XI. 334. — Jobard, Bulletin, T. 34, p. 193. 
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Länge des Kaftens fortgefchoben wird, eine Rinne aus, gleich der halben äußeren Geftalt 
des anzufertigenden Stüdes. Nach Aufftreuung von Kohlenftaub gibt man ferner Sanı 
hinein und gebraudt nun Schablone C in angegebener - Weife, wodurd eine Sandau:- 
Heidung von der Dide entfteht, wie die Wandſtärle des Guſſes fordert. In die 
jet vorhandene Vertiefung drädt man Sand zur Bildung des Kernes ein, der durch ein- 
Ka Eijen gehörig verftärkt wird. Die Schablone D dient zur Vollendung des 
ernes, wonad man diefen wieder mit Sand befleidet, der mitteljt B feine richtige Ge— 


ftalt erhält. Es liegt nun in dem Formlaſten der fertige, von einem Sandmodelle um- | 
ihlofjene Kern; endlich jegt man den zweiten faften auf und füllt ihn gehörig mit Sand. 
Wie beim folgenden Auseinandernehmen das Sandmodell zu befeitigen und zum Gufje der | 
entblößte Kern allein zwijchen die beiden Formkäſten wieder einzulegen ift, ergibt fich von | 


er Das Verfahren ift feiner Theorie nad einfach, erfordert aber einen gewanbten 
ormer. 

8) Ein Topf. — Hohle Gegenſtände, deren Höhlung nur eine einzige Mündung 
hat, aljo eine Unterftägung des Kernes an zwei Punkten nicht geftattet, müſſen, wenn 
fie von einiger Größe find, ſtets flehend gegofien werden, weil liegend der Kern durg 
fein Gewicht fi fenfen oder brechen würde. Iſt die Mafle des Kernes groß, und jein 
Buß breit genug, um ihn zu tragen, jo formt man umgeftürzt (die Mündung des Mo- 
delles nad) unten) und befeftigt nöthigen Falles den Stern durch in denjelben geſteckte Eiſen— 
ftäbchen; Heinere Kerne dagegen, an welden die Enge der Oeffnung im Gußftüde mur 
einen ſchwachen Hals zur Verbindung mit der übrigen form geftattet, werden hängend 
angebradt. Beilpiele der erften Art find alle Töpfe, Pfannen, Keſſel u. ſ. w.; der zmeite 
Tall fommt bei hohlen Kugeln (Granaten, Bomben) vor. Das Gießloch befindet fich ge 


| 


wöhnlich bei Gefäßen oben, mitten über dem Boden. Fürchtet man jedod, daß das bier | 


einftürzende Eiſen den Kern bejhädigen oder verrüden könnte, jo läßt man außerhalb der 
Formhöhlung durd den Sand einen röhrenartigen Kanal hinabgehen, der unten im die 
Form mündet. Das Eijen fteigt dann im Innern der Form von unten auf, und jchont 
nicht nur den Stern, fondern treibt auch die Luft vollftändig vor fih her nah ein Paar 
Windpfeifen, die man oben angebradt hat. Man nennt dieje Methode das Gießen mit 
denn Steigrohre (couler à cale). — Die Topfgieherei (Potterie) hat wieder mit 
Gefäßen von wejentlich verjchiedener Art zu thun, worüber hier faralterifirende Beijpiele 
aufgeftellt werden jollen. Der einfachſte Fall, den wir zunächſt betrachten, befteht darin, 
dak das Gefäß (Topf oder Kafjerole) jowohl innen als außen gegen den Boden 
hin fi verjüngt, d.h. in der Tiefe nirgends weder einen innern nod einen äußern 
Durchmeſſer hat, der größer wäre als der innere oder äußere Durchmefjer an der Mün- 
dung oder an einer der Mündung näher liegenden Stelle. Für diefen Fall ift ein zwei» 
theiliger Kaften und ein aus dem Ganzen gearbeitetes Modell genügend. Der Untertaften 
dient nur zur Stütze des Kernes, und bedarf daher feiner großen Höhe; der Oberfaften 
aber muß höher jein als das Model. Man fängt damit an, dak man das Modell inner 
halb des Oberfaftens umgeftürzt auf eine glatte Fläche fett, den Kaſten mit Sand voll» 
ftampft, alſo das Modell äußerlich ganz einhüllt, und zugleih die Oeffnung zum Ein» 
gießen mitten über dem Boden des Modelles (auf welchen zu diefem Behufe ein feilför- 
miges Eingußmodell geftellt wird) ausfpart. Dann wird der Kaſten umgefehrt, der Unter— 
fasten aufgejegt und ſowohl diefer als die Höhlung des Modelles (um den fern zu bilden) 
mit Sand vollgeftopft. — Sollen Henkel an den Topf gegofien werden, jo formt man 
über hölzerne oder metallene Modelle in Lehm oder jettem Sande zweitheilige Partial- 
formen, brennt diefe und jeßt fie beim Einformen auf der gehörigen Stelle an das Modell, 
wo fie ganz von Sand umgeben werden. Bei gewiſſen einfachen Geftalten der er 
lönnen die Modelle zu den letteren gleih an dem Topfmodelle angebradt, in den Sand 
mit eingeformt und dann durch daS Innere des Topfes herausgezogen werden, bevor man 
diefen mit Sand füllt. Ein gleiches Verfahren kann rüdfihtlich anzugiehender Beine und 
Stiele ftattfinden. Beine werden aber öfters auch dadurd geformt, dak man auf dem 
Boden des Topfmodelles, wenn man mit dem Einftampfen des Sandes bis dahin gelangt 
iſt, die Beinmodelle auffegt, und fie mit dem Sande, der ferner noch aufgegeben wird, 
umhbüllt. Bleiben die durch das Herausziehen diefer Modelle entftehenden Höhlungen oben 
offen, jo dienen fie zugleich als Windpfeifen. — Größere Gefäße, als: Keſſel ıc. formt 
man ohne Unterfaften, indem man den Oberfaften (der hier der einzige ift) auf eine 
geebnete Lchmfohle ftellt. Dann muß aber,der Boden des Modelles ein Loch bejiten, durch 
weldes man den Sand zur Bildung des Kernes von oben einftopft. 
Gefähförmige hohle Stüde mit durchbrochenen Verzierungen pflegt man über Mo— 
dellen zu formen, deren Außenfeite den beabfichtigten Deffnungen entſprechende Vertiefungen 
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enthält; der Kern, welcher mittelft eines befonderen Kerndrückers herzuftellen ift, berührt 
an den betreffenden Stellen den Sand des Formtaftens. 

9) Ein Gefäß, weldes in der Höhlung nad dem Boden zu jicd vers 
jüngt, äußerlih aber jeinen kleinſten Durhmejfer nidt am Boden, jon- 
dern an irgend einer Stelle zwijden Boden und Mündung hat; ;. B! ein 
Mörſer, mit vorſpringendem gefimsartigen Rande am Fuße. — Das Modell ift zwei— 
theilig, nämlich rechtwinklig gegen die Achſe an jener Stelle zerſchnitten, welche den Hein- 
ften äußern Durchmeſſer hat, und dadurd in einen Hauptlörper und ein Bodenſtück ge⸗ 
trennt. Der Formkaſten dreitheilig: der Unterkaſten und der Oberkaſten von geringer 
Höhe, der Mittellaften genau fo hoch, als das Mörjermodell ſammt feinem Bovenftüde. 
Auf dem Sande des Unterfaftens ruht der Kern; der Oberlaften enthält in der Mitte 
das Gießloch und nöthigen Falles Windpfeifen. In dem Mittelfaften befindet fi nad 
Bollendung des Einformens das Modell ganz eingeichloffen, von welchem fidh der Haupt- 
förper nad unten, das Bodenftüd nad oben herausziehen läßt. Das Einformen wird wie 
bei 8) verrichtet; nur daß man, nad) Unfüllung des zweiten oder mittleren Kaſtens, noch 
den Oberkaſten uufjeten und mit Sand vollftampfen muß, und dab der fern bequemer, 
ohne Umkehrung des Mittellaftens, durch Ausftopfung des Modelles von oben, nachdem 
man a7 Bodenftüd abgenommen, gebildet wird. 

10) Ein Baucht opf, der ſowohl innerlich als äufßerli in der Tiefe von größerem 
Durchmeſſer, als an der Deffnung, ift. Das Modell ift dreitheilig, und zerfällt zunächft 
in ein Bodenftüd und einen Hauptlörper (wie bei 9); der Schnitt, welcher beide trennt, 
ijt an der Stelle des größten Durchmeſſers, oder auc näher gegen den Boden hin, recht 
winflig auf die Achſe gelegt; der Hauptlörper ift durch einen zweiten Schnitt, in der 
Richtung der Achſe felbft, in zwei gleiche, ſymmetriſche Hälften getheilt. Der Kaften ift 
viertheilig: ein Unterfajten, der den Kern trägt; ein Oberlaften, in defjen Sandfüllung 
das Bodenftüd verjenft wird; ein Mittelfaften, genau jo hod, wie der Hauptlörper des 
Movdelles (ohne das Bodenftid), und durd einen ſenkrechten Schnitt in jeiner Mitte ges 
theilt, joda eine rechte und linfe Hälfte entfteht. Das Einfornen wird im Weſentlichen 
wie in dem vorhergehenden Beijpiele verrichtet. Um aber das Modell herauszubringen, 
hebt man zuerft den Oberlaften ab und entfernt das Bodenftüd, zieht dann die Hälften 
des Mittelfaftens jeitmwärts von dem Modelle weg und entfernt endlich auf gleiche Weiſe 
die Hälften des Hauptlörpers des Modelles von dem Sterne. Die Wiederzujammenjesung 
der Käften zum Guſſe erklärt fi) von felbft. — Das Formen der Bauchtöpfe läßt übrigens 
Modifilationen zu, welche theils auf Erleichterung der Arbeit mit einem zweitheiligen 
Modelle abzielen 1), theils auf Anwendung von Schablonen (S. 89) beruhen). — Der 
unter 2 (S. 86) erwähnte Kunftgriff, das Modell in der fertigen Form um jeine Adhie 
zu drehen, damit es die Sandflächen glättet und fich fchließlih beim Ausheben Leichter 
ablöft, ift auch bei der Topfformerei mit Nugen anwendbar 3). Verwandt ift das Formen 
eines Brebzylin ders zur hydrauliſchen Prefie ®). 

11) Eine Granate oder Bombe wird in einem zweitheiligen Saften gegofjen. 
Das Modell ift eine maffive, in der Mitte durchſchnittene Kugel, welche jo, wie unter 2) 
bejchrieben ift, eingeformt wird. Den kugelförmigen Kern bildet man aus fettem Sande 
in einer zweitheiligen metallenen Yorm (dem Kernkaften), trodnet ihn Scharf und hängt 
ihn an einer ſenkrechten Kernftange in bie Höhlung der Form. Die Kernftange ift 
ein Rohr von Blech, durch welches dort, wo es in dem Slerne ftedt, einige Holzipäne quer 
durdhgeihoben find, um den Fern zu befeftigen. Uebrigens ift dad Rohr aud) an meh— 
reren Stellen durchbrochen, um beim Trodnen des Kernes der Feuchtigkeit aus dem Innern 
Abzug zu geftatten. — Abänderungen des Verfahrens fommen aud hier vor, nament« 
lich unter Beihülfe mafdineller Einrichtungen). Man hat wohl als Kern eine dünne 
eijerne (aus zwei oder mehreren Stüden beftehende) Hohlfugel angewendet, welche in dem 
Guſſe figen blieb ®). 


4) gg Journ., Bd. 140, S. 192; Bd. 149, S. 102. — Polyt. Centr. 1856, 
©. 982; 1859, ©. 579, 

®) Volyt. Gentr. 1856, S. 984. — Polyt. Journ. Bd. 142, S. 184. 

2) Polyt. Eentr. 1857, S. 308. — Genie ind. T. 18, p. 332. 

4) Notizblatt des hannoverfehen Arditelten- und — Bd. III. (1853) 
©. 57. — Polyt. Yourn., Bd. 131, ©. 208, 

5) Polyt. Eentr. 1856, ©. 986. — Bolyt. Journ., Bd. 142, ©. 187; Bd. 167, ©. 2. 

6) Polyt. Eentr, 1856, ©. 988. 
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12) Laufrad einer Jonval-Turbine mit gußeijernen Schaufeln. Im 
eine auf der Herdjohle oder in einem Unterfaften geformte ringförmige Vertiefung werden 
die mittelft befonderen Kernfaftens hergeftellten (den einzelnen Bellen entſprechenden) Kerne 
ringsum eingefegt, worauf man mittelft eines fcheibenförmigen Radmodelles und des 
Oberkaſtens die Form vollendet. Die langgeftredten Sterne erhalten zu größerer Feſtig— 
feit im Innern gitterförmige (gegofjene) Kerneifen, welde vor dem Einformen mit 
Lehmwaſſer beſtrichen werden t). 

Soll ein im Kaften gegofjenes Etüd theilweije eine jehr harte Oberflähe befommen, 
fo wird ein entiprechend geftaltetes Stüd Gußeiſen in die Form gelegt, an welhem das 
flüſſige Eifen ſich abjchredt (vergl. ©. 5). So gießt man Räder für Eijenbahn- 
wagen auf dem äußeren Umtfreije hart, dur Anwendung eines eifernen Ringes?); Rad— 
naben und Achſenbüchſen mit harter Innenfläche durch Gebrauch eines eifernen Kernes zc. 
Bei Anfertigung der erwähnten Räder ift wohl audy der jogenannte Zentrifugalguß 
zu Hülfe genommen worden, indem man die Form während des im Mittelpunlte ftatt- 
findenden Einlaufens des Eifens mit großer Schnelligkeit um ihre Achſe drehen lieh >); 
in diefem Falle wird vermöge der Fliehkraft das flüjfige Metall gegen den Umkreis ge- 
trieben und nicht nur eine größere Dichtigkeit des Guſſes erzielt, jondern aud die Mög- 
lichleit geboten, anfangs (für den zuerft fich füllenden Sranz) eine zum Abſchrecken bejon- 
der3 geeignete harte, jpäter (für die übrigen Theile) eine weichere und feftere Eijenjorte 
einzubringen. 


B. Mafjeformerei, Mafjeguf. 


Der fette Sand oder die Maſſe (S. 80) bat den Vorzug vor dem mageren 
Sande, daß er feinere Eindrüde annimmt und fie beijer behält (beſſer ftebt), alio 
zum Gießen von Gegenftänden mit zarten Verzierungen oder weit hervorragenden 
Theilen befjer geeignet ift, und daß er, weil die daraus gefertigten Formen vor dem 
Gießen getrodnet werden, das Eiſen nicht abichredt, die Oberfläche deſſelben nicht 
hart macht. Er verurjacht dagegen mehr Zeitaufwand und Arbeit beim Formen, 
weil er durchaus gut getrodnet werden muß, indem er dichter ift und der Feuchtig— 
feit feinen Ausweg durch jeine Poren darbiett. Man wendet deshalb Formen aus 
fettem Sande (trodenem Sande, Trodenjand, sable recuit, sable d’etuve, 
sable étuvé, dry sand) nur in jolden Fällen an, wo fie unentbehrlich find, nämlich 
beim Guſſe feiner verzierter Waren und folcher größeren Gegenftände, denen man 
die ganze natürliche Weichheit des Eijend bewahren will. Sogenannte Galan— 
terie-Waren aus Eijenguß (als: Schnallen, Armbänder, Ohrgebänge, Ringe, 
Leuchter, Schreibzeuge, Medaillons, u. j. mw.) werden deshalb in Mafje geformt, von 
großen Gegenftänden 'hauptiächlich die eilernen Kanonen und Mörjer. 

Vetter Sand wird nicht allein zur Herftellung ganzer Formen, ſondern aud (mie 
ſchon an Beifpielen ©. 88 Mo. 7, ©. 91 M. 11 vorgelommen ift) zur Anfertigung der 
Kerne beim Guß hohler Gegenftände in magerem Sande gebraudt. Ein guter Kern- 
fand (core-sand) ift bejonders ſchwer zu finden, da er grobtörnig, jehr porös und Dabei 
doch ſehr zufammenhaltend fein, aljo Eigenſchaften befigen joll, welche ziemlich jelten ver» 
einigt angetroffen werden: hier muß man daher oft zu fünftlihen Miſchungen greifen. 

Die Maſſe wird vor dem Gebraude ſchwach gebrannt, geftampft, geitebt und 
mit wenig Waſſer angemadt. Deiters jegt man ihr Kokesſtaub zu. Schon gebrauchte 
Maſſe wird mit Lehmwaſſer wieder angemadht. Auch magerer Sand hält nad dem 
Trodnen gut zufammen, wenn man ihn, ftatt mit Waſſer, mit Kochſalzauflöſung 
anmadıt, und er könnte bei diejer Zubereitung in vielen Fällen ftatt fetten Sandes 
dienen, vor welchem er den Vorzug hat, weit jchneller (wegen jeiner Porofität) aus- 
zutrocknen. 

Das Formen geſchieht bei dem Maſſeguß ganz nach denſelben Grundfägen und 
mit denjelben Hülfsmitteln, wie beim Sandguß in Käften; nur müſſen die Formkäſten 
ftet3 von Eifen fein, weil fie beim Trochnen der Hitze ausgefegt werden. Das Ein- 


ı) Ziſchr. d. Ingenieure 1868, ©. 425. 
2) Volyt. Eentr. 1848, ©. 16. — Bolt. Journ,, Bd. 139, ©. 5. 
2) Polyt. Zourn., ®d. 150, S. 11. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 1627. 
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formen Heiner Gegenſtände Stimmt auch meijtentheild ganz mit dem Verfahren über- 
ein, welches beim Formen für den Meſſingguß gebräudlih iſt (ſ. Meifinggieherei). 
Die Modelle zu zarten verzierten Gegenitänden werden mit höchit fein gefiebter trodener 
Maſſe bejtäubt, damit dieje alle feinen Bertiefungen gut ausfülle; dann ftampft 
man weniger feine, feucht gemachte Mafjfe darüber. Zum Formen einer Kanone 
wird eine ziemlich große Anzahl von Formkäſten (12 oder 14 und mehr) erfordert, 
die man an einander jegt und mit Splinten vereinigt. Alle Maffeformen werden an 
Kohlenfeuer oder in eigenen geheizten Trodenjtuben (&tuve, stove), auch wohl 
durch Einführung heißer Luft?) oder heißer Verbrennungsgaie ſcharf ausgetrodnet, 
damit fie bei der Berührung mit dem geichmolgenen Eijen feine Dämpfe und Gaie 
entwideln. Die getrodneten formen zu gröberen Gegenständen beitreicht man mittelft 
eines Pinſels mit einer Shlihte oder Shwärze aus dünner Lehmbrühe und feinem 
Holztohlenitaub, aus Leimwaſſer, Kohlenſtaub und Anochenaiche, oder von ähnlicher 
Zuſammenſetzung, und trodnet fie dann noch ein Mal. Zarte Formen jchwärzt man 
durch Anrauden (noireir, smoking), indem man fie über die Flamme von Kienholz 
oder Veh hält. 

Es ift hier des Verſuches zu gedenken, die volllommene Schärfe der Abgüſſe dadurch 
zu befördern, daß man aus der (jorgfältig Luftdicht verfchloffenen) Form die Luft aus» 
puntpen und dann von unten ber das Metall eintreten ließ 2): die geringe Anwendbarkeit 
dieſes Kunftgriffes fpringt in die Augen, 


C. Lehmformerei, Lchmguß (monlage en terre, loam moulding, loam-casting). 


Die Lehmformerei (die langſamſte und folglich die theuerfte von allen) wird jeßt 
überhaupt nicht mehr oft, und nur höchſt jelten zu maffiven Gegenftänden, vielmehr 
faft ausichließlich zu ganz großen Gefäßen (Keſſeln ꝛc.) angewendet, zu welchen man 
entweder feine hinlänglih großen Formkäſten bat, um fie in Sand zu formen, oder 
bei denen, da fie nur ein einzige Mal abgegoffen werden follen, die Anihaffung eines 
metallenen oder hölzernen Modelles zu koftipielig jein würde; denn die Lehmformerei 
bedarf feines jolhen Mobdelles und feines Formkaſtens. Der Lehm ift al3 ein Ge 
menge von viel Thon mit wenig Sand zu. betradhten, wie der magere Sand ein 
Gemenge von viel Sand mit wenig Thon if. Der fette Sand fteht zwifchen beiden. 
Der Lehm bat durch jeinen überwiegenden Thongehalt Bindekraft genug, um nad jehr 
ſcharfem Irodnen (Brennen) für fich jelbft, ohne Formkaſten, zu ftehen, d. h. den 
für den Guß erforderlihen Zufammenhang zu behaupten. 

Der Formlehm (terre & mouler, loam, moulding loam) muß nicht zu jandig, 
hinlänglich bildjam und bindend fein, beim Brennen wenig ſchwinden und feine oder 
nur unbedeutende Niffe befommen. Er wird durch Auslejen und Sieben von Steinen, 
Wurzeln u. dgl. gereinigt, mit Waller angefeuchtet, fleißig durcdhgeichlagen, endlich 
mit gehadtem Stroh, trodenem Pferdemift oder Kuhhaaren, wohl auch Asbeſt ver- 
mengt und durchgetreten (damit er beim Trodnen nicht reißt und abbrödelt). Er muß 
zum Gebrauche ungefähr die Konfiltenz von Brotteig haben. 

Zu jeder Lehmform für einen hohlen Gegenftand müſſen drei Haupttheile ge» 
bildet werden: der Fern, das Hemd, der Mantel. Der Kern (noyau, core, bei be- 
trächtliher Größe: nowel) ift derjenige Theil der Form, der in dem Guſſe die Höh— 
lung ausipart, und aljo an Geftalt und Größe dem Innern des Gußjtüdes gleich 
fein muß. Ueber den Stern wird eine Lage Lehm aufgetragen, weldhe an Dide und 
an äußerer Geftalt dem zu fertigenden Gußftüde gleicht, jo wie fie durch den Fern 
ihon von ſelbſt die gehörige innere Geftalt befommt. Dieje Bekleidung ift ein wahres 
von Lehm gemachtes Modell, und heißt wirklich jo, zuweilen aber auch das Hemd, 
die Dide oder Eiſenſtärke (chemise, thickness), Das Hemd oder Modell wird 
endlich in eine ftärkere Lehm-Maſſe eingehüllt (den Mantel, manteau, chape, case, 


1) Polyt. Journ. Bd. 196, S. 502. 
2) Bolyt. Journ., ®d. 131, S. 434. — Bolyt. Eentr. 1854, S. 726. 
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cope). Wird der Mantel, im Ganzen oder in zwei (zumeilen mehrere) Theile mit 
einem dännen Meſſer zerichnitten, von dem Hemde abgehoben, legteres weggebrochen 
und beieitigt, dann der Mantel wieder über dem Ferne aufgejeßt, jo bleibt der Raum 
leer, welchen das Eifen füllen joll. Die Lehmtormen werden zum Guffe jo aufgeftellt, 
dab die Mündung des Keſſels ꝛc. nach unten gelehrt ift. Den Kern macht man jeder- 
zeit hohl, theils um ihm leichter austrodnen und brennen zu fönnen, theils um an 
Lehm und an Arbeit zu jparen. Das Auftragen des Lehmes geſchieht ſchichtenweiſe, 
und jede Schicht wird an der Luft und durch Koblenfeuer getrodnet, bevor man eine 
neue aufträgt. Damit der Mantel vom Hemde, und diejes vom Kerne fich leicht ab- 
löfe, bepinjelt man Kern und Hemd nad) ihrer Vollendung mit Holz oder Torfaiche, 
die mit Waſſer angerührt ift. Nach der jchon erwähnten Wegſchaffung des Demdes 
werden Fern und Mantel ausgebeilert oder gepußt (parer), und dur herum und 
bineingemachtes Feuer gebrannt, bei geringerer Größe in einer auf 150 bis 200° C. 
geheizten Hammer (loam stove) getrodnet; dann mit einer Brühe von Leimmailer 
und Kohlenjtaub, blackwash, beitriben (geihwärzt, blackwashing). Die Fugen 
des wieder über dem Kerne aufgeiegten Mantel3 werden mit Lehm verftrihen. Zum 
Abguſſe jegt man die Formen in die Dammgrube vor dem Ofen und umgibt fie mit 
feftgeftampfter Erde. Große, nicht zum Transporte geeignete Formen werden ſchon 
in der Dammgrube verfertigt. Die Eingüffe und Windpfeifen (zur Abführung der 
Luft) bildet man aus Röhren von Zehn, welche in Deffnungen des Mantels eingejegt 
werden. Nah dem Guffe, wenn das Gußſtück in der Fom erkaltet ift, wird der 
Mantel abgeihlagen und der Kern berausgeitodhen, wenn fich nicht das Gußſtück von 
demjelben abheben läßt. Der Lehm kann (weil er hartgebrannt ift) nicht wieder ge- 
braucht werden. 

Runde Lehmformen werden mit Lehren, Schablonen, Drebbretern, 
&chantillon, calibre, gabari, gabarit, templet, d. b. nah dem bervorzubringenden 
Profile ausgeichnittenen Bretern abgedreht (trousser). Zu jeder Form find zwei 
Schablonen erforderlih: die erfte für den Fern, die andere für das Hemd. Der 
Mantel wird meift aus freier Hand gebildet, da es auf die Regelmäßigkeit jeiner 
äußeren Form nicht anfommt; doch dreht man ihn zumeilen mitteljt einer dritten 
Ecablone, um bei jeiner alsdann regelmäßigeren Geitalt beſſer eilerne Reifen herum— 
legen zu fönnen, welche gegen Bruch Ihügen. Kleinere Formen verfertigt man in der 
Dreblade, founder’s lathe, auf einer hölzernen oder eilernen horizontalen Spin- 
del, welche mitteljt einer Kurbel umgedreht wird, während man den Lehm mit der 
Hand aufträgt und zulegt mit der unbeweglich dagegen gelegten Schablone zur ge— 
börigen Geftalt abgleiht. Mit dem Kerne wird natürlich der Anfang gemadt; und 
damit derielbe hohl wird, ummwidelt man die Spindel mit Strobjeilen, bevor man mit 
dem Auftragen des Lehmes beginnt. 

Zu großen runden Formen wird der Kern aus Ziegeln oder Lehmiteinen (mit 
Lehm ald Mörtel) hohl aufgemauert, und nur Außerlih mit Lehm bekleidet. Weil 
eine jolche Form ſich nicht wohl würde in drebende Bewegung jegen lafjen, jo wird 
die Schablone, welche mit der in der Achſe des Kernes ſenkrecht aufgerichteten eilernen 
Spindel verbunden it, im Kreiſe herumgeführt, um das Abdreben zu bewirken. Die 
gedachte Spindel wird entweder zu jeder Form von Neuem in der Achſe aufgeitellt, 
oder fie befindet fih ein für alle Mal an einer bejonderen Vorrichtung!), unter 
welher man die Anfertigung der Formen vornimmt. Den Mantel verjtärft man 
dur Eiſenſtäbchen oder Drähte, die man in die Mafje defjelben legt. Für die Henkel 
oder Handhaben der Keffel und andere Nebentheile der Lehmgüſſe werden bejondere 
Formen von Lehm gemadt und in Deffnungen des Mantel3 eingejegt. 

Nah dem Borftehenden läßt ſich leicht erachten, dab man dur ein im Wejentlichen 
ganz gleiches Verfahren aud die an beiden Enden offenen Zylinder für Dampfmaſchinen, 
Gebläſe u. j. w. formen kann. Bei jehr großen Zylindern würde indefien das Ablöſen 
eines Lehm⸗Mantels vom Hemde und das Wiederanſetzen defjelben zu ſchwierig jein. 





s) Polyt. Eentr. 1847, ©. 1471. — Kronauer, Zeitſchrift. 1848, ©. 61. 
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Ran mauert und vollendet daher den Mantel in der Dammgrube und ſenkt dann den 
uf einer eifernen Scheibe bejonders verfertigten Kern ins Innere defielben hinab, wobei 
aan fich, wie überhaupt zum Handhaben großer Formen und Gußftüde, eines Krahnes 
edient 1). e 

erde andere bejondere Fälle ift die Vorrichtung und das Verfahren entiprechend zu 
nodifiziren; fo 3. B. beim Formen der Triebjhrauben zu Schraubendanpfs 
Kiffen?) — Nicht runde Gegenftände werden meift ohne Spindel und Schablone, bloß 
‚us freier Hand, übrigens auf eine mit dem Obigen übereinftimmende Weihe, geformt. 
Doch hat man für ovale und ähnliche Saden einen mechanischen Apparat, durch melden 
uch hier die Anwendung der Schablone ermöglicht wird 2). — In gewiſſen Fällen kann, 
‚u Grjparung von Lehm und Verminderung der Arbeit, theilweife fetter Sand zu Hülfe 
jenommen ierden. Man formt z. B. die Kaliberwalzen für Stabeifenwalzwerte 
maſſive Zylinder mit rings herum laufenden groben Furden) hin und wieder auf folgende 
Weile: Der Formlaften ift von Eifen, zylindriih, im Mittelpunfte jedes Bodens mit 
einem Loche verjehen, um eine eiferne Welle einlegen zu können, an welcher ſich die nad 
Bedürfniß zu ftellende Schablone befindet. Nachdem beide Kaftenhälften mit einer etwa 
100 mm diden Lage fetten Sandes ausgedämmt find, jet man das Ganze zufammen und 
arbeitet durch Umdrehen der Welle die Furchen und Rippen im Groben aus; hierauf wird 
der Sand dünn mit Lehm überfleidet und die Arbeit vollendet. 

Zur Herftellung (ungezahnter) Räder durh Zentrifugalguf (S. 92) können aud 
Lchmformen dienen, welde aber dann von einem eifernen Formkaſten umſchloſſen jein 
müſſen ®). 

a Lehmguffe gehört endlih auch der fogenannte Kunſtguß, d. h. die Verfer— 
tigung gußeiferner Büften, Figuren, Monumente ꝛc. Die Berfahrungsarten hierbei ftimmen 
mit jenen überein, welche bei der Abhandlung über den Bronzeguß für die jogenannte 
Bildgießerei bejchrieben werden. 


D. Schalenformerei, Schalenguß. 


Der Schalenguß (der Guß mit Anwendung gubeilerner Formen, Schalen, 
Kapieln, coquilles, chills) gewährt den Vortheil, in einer Form eine beliebige 
Anzahl Abgüſſe jchnell nach einander machen zu können, während die Sand», Maſſe— 
und Lehm Formen jtet3 nur für einen einzigen Abguß dienen und dann zerftört wer- 
den müſſen. Trotz der hieraus für den Schalenguß hervorgehenden größeren Wohl» 
feilheit wird derielbe doch nur wenig angewendet, weil die Gußwaren durch die 
ſchnelle Abkühlung (das Abihreden) in den gut leitenden eijernen Formen unan- 
jehnlid und rauh ausfallen, auch bis auf einige Tiefe (wenn fie jehr dünn find, jogar 
durch und durch) eine große Härte und damit zuiammenhängende Sprödigkeit erlangen: 
Eigenjhaften, welche meift jehr unmilllommen find. Fajt nur für jolde Gegenjtände 
alfo, bei welchen bedeutende Härte ein Erforderniß it, werden eijerne Formen ange 
wendet (Hartguß, case hardened castings, chilled work). Je dider die Wände 
jolcher Formen find, deſto mehr Wärme entziehen fie dem Eijen in gleicher Zeit und defto 
volllommener iſt daher die Härtung®). Um das Einfrefjen des geihmolzenen Eijens in die 
Formen zu verhindern, beitreiht man leßtere ftarf mit Neißblei, fein gepulvertem 
Antimon oder überzieht fie mit Steintohlentheer. Vor dem Gufje werden fie erwärmt. 

Man hat nämlich bemerkt, daß eiferne Formen, wenn fie ganz falt find, öfters zer— 
ſpringen, auch die Abjchredung auf geringere Tiefe hinein bewirken, als wenn fie vor dem 
Guſſe bis auf etwa 2500 C. erhitt werden: der Grund letzterer Erſcheinung mag darin 
rg daß in Falter Form die äußerfte Rinde des Guffes zwar plötzlich erftarrt, aber dann 
jelbft eine jehr Heike Schale für die innere Metallmafje bildet, deren raſche Abkühlung fie 
hindert, ſodaß hierdurch die Sade gleichjam fo Liegt, als ſei das geſchmolzene Eijen in 


ı) Genie ind. VII, 147. — Polyt. Journ. ®d. 132, ©. 88. 

2) Notizblatt des Arditecten» und AIngenieur-Vereind für das Königreich Hannover, 
Bd. II. (1853) ©. 329. — Polyt. Journ., ®d. 128, ©. 405. — Polyt. Eentr. 
1853, ©. 641. 

2) Genie ind. T. 26, p. 133. 

4) Polyt. Journ, Bd. 176, S. 14. — Bolyt. Centr. 1865, ©. 221. 

5) Polyt. Journ., Bd. 198, ©. 45. — Deuiſche Ind.⸗Ztg. 1870, ©. 469. 
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eine dünne weißglühende Form gegofien worden, wogegen die etwas erhihte Form das 
gleichzeitige Erftarren einer didern Rinde herbeiführt, zwar nicht völlig jo ſchnell, aber 
doch noch rajh genug um die Härtung zu bewirfen. — In fupfernen Schalen, melde 


man neuerlich zu Heinen Gufgegenftänden öfter8 anwendet, wird — wegen der höheren | 


Wärmeleitungsfähigteit dieſes Metalles — die gehärtete Oberflächenſchicht dicker und härter 
als in Gijen. 

Peilpiele von der Anwendung des Schalengufjes find folgende: 

1) Kanonentugeln. Wegen der Schnelligkeit und Wohlfeilheit der Erzeugung 
hat man diejelben früher oft in Schalen gegoffen; da jedoch jolde harte Kugeln Die Ge 
ſchütze ſchnell zu Grunde richten, fo ift man jetzt faft allgemein davon abgegangen, und 
formt die Hlononenkugeln in Sand. Für den Schalenguß muß wenigftens ein ſehr foble 
haltiges (ganz dunfelgraues) Roheiſen gewählt werden, weldes durch das Abſchrecken am 
wenigjten hart wird. Eine eiferne Kugelform ift jehr einfach; fie befteht aus zwei, gemaz 
mit den Flächen auf einander paflenden, diden Gußeijenftüden, von welden jedes die 
halbe Kugelhöhlung, nebjt der halben Weite des Gießloches enthält. Damit diefe Stüd: 
richtig zujfammengejegt werden fönner, befigt das eine vier furze Zapfen, welche im vier 
Löcher des andern eintreten. — Hohle Gejhüsfugeln können in eifernen Former 
ohne Kern mitteljt des Zentrifugalgujjes hergeftellt werden, wozu die nur theilmeii 
gefüllte Form in ſehr jchnelle Drehung um ſich jelbjt verjegt wird, ſodaß das Eiſen ge 
nöthigt ift, die Formwandung überall zu befleiden und als Hohlkugel zu erftarren *). 

2) Große Dreheijen zum Abdrehen von Bußeifenwaren. Auf Eijenhütten gießt 
man ſolche Dreheijen, die viel wohlfeiler zu ftehen fommen, als angeftählte.e Die Form 
befteht aus zwei diden und jchmalen Platten, von welden die eine eine Vertiefung von 
der Geftalt des Dreheifens befist, die andere ganz flach ift und bloß als Dede für jene 
Vertiefung dient. 

3) Zahnräder für Walzwerke*) erhalten neuerdings zur Erhöhung des Wider: 
ftandes gegen Abnutzung harte Zahnflanfen, indem man eine aus einzelnen (den Zahn» 
lüden entſprechenden) Gußeifenfläben zufammengefeste Enquille in Anwendung bringt. 

4) Hartwalzen (case hardened rollers) ®), d. h. Walzen zum Ausſtrecken des 
Bleches aus Eifen und anderen Metallen. Solde Walzen, bejonders größere, gehören zu 
den ſchwierigſten Erzeugniffen der Eifengieherei. Der Walgenkörper jelbft muß (auf 
wenigftens 12mm tief von der Oberfläche einwärts) hart, die Zapfen (tourillons, necks) 
dagegen dürfen e8, der Haltbarkeit wegen, nicht fein. Die Form befteht deshalb aus drei 
Haupttheilen, nämlid aus einem hohlen gußeijernen, genau ausgebohrten, beim Guſſe 
aufrecht ftehenden Zylinder, defien Wanddicke wenigftens ein Drittel des inneren Durch⸗ 
mefjer8 beträgt, und zwei eifernen Yormfäften, weldde oben und unten mit dem Sylinder 
verbunden werden, und worein man in Maſſe (fettem Sande) die Zapfen der Walze ein- 
formt. Das Eifen eu halbirtes, oder eine Mifhung aus grauem und weißem) wird 
durch eine ſchräge Lehmröhre nah dem unterften Formlaſten geleitet, wo e8 an zwei 
Buntten jeitwärts, in tangentialer Richtung, einftrömt und nicht nur, von unten 
nach oben die Form füllend, alle Luft, Schladen und Unreinigkeiten vor ſich hertreibt, 
fondern zugleih auch in eine wirbelnde, rotirende Bewegung geräth, vermöge welcher die 
Unreinigfeiten fi mitten auf der Eifenflädhe ſammeln, ohne die Peripherie-Fläche der 
Walze verderben zu können. Der Guß ſchwindet hinlänglid, um das Abheben der Form 
zu geftatten, ungeachtet die lehtere in ihrer ganzen Länge von einerlei Durchmeſſer if. — 
Kaliberwalzen (S. 95) werden wejentlih auf diefelbe Weife gegofien, nur muß dazu 
die Schalenform zweitheilig fein. 

Kleine Blechwalzen giekt man öfters ohne die Zapfen, aber mit einer vieredigen, 
durch und durch gehenden Höhlung, in welche eine jchmiedeiferne Achje mit daran ſitzenden 
Zapfen eingefhoben wird. In diefem Falle kann die Form viel einfacher fein und aus 
einem gußeifernen, an beiden Enden offenen Zylinder beftehen, den man auf eine geebnete 
Lehmſohle fett, in deſſen Mitte ein vierfantiger Kern von Lehm aufgerichtet wird, umd 
den man von oben her vollgieht. Mit Erfolg ift es auch verfucht worden, die Walzen 


1) Polyt. Eentr. 1856, S. 991. — Polyt. Yourn., Bd. 141, ©. 100, 
2) Polyt. Gentr. 1872, ©. 704. 
3) Karften, Archiv für Mineralogie ꝛc. Bd. VII. (1834) S. 3. — Berliner Ber- 
andlungen, 1834, ©. 66; 1836, ©. 235. — Polyt. Yourn., Bd. 82, S. 30; 
d. 139, ©. 245; Bd. 145, ©. 38; Bd. 162, ©. 351; Bd. 183, ©. 269. — 
Polyt. Gentr. 1857, ©. 659. — Genie ind. T. 22, p. 223. 
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uf jehmiedeiferne Achſen aufzugießen, indem man die (vorher zuweilen verzinnte) Achſe 
n Stelle des Kernes in die Form einfett. 

An diefer Stelle ift des Verfahrens zu gedenken, abgebrodene Walzenzapfen durch 
Ingießen zu erneuern. Die Bruchitele wird durch aufgelegte glühende Kohlen roth— 
sarm gemacht, nahdem eine Lehmform aufgelegt worden, die nahe über der Bruch— 
läche mit ſeitlichen Deffnungen von 25mm Weite verjehen ift; hierauf wird flüffiges 
Fifen aufgegofien, weldes durch dieſe Deffnungen wieder abfliegt bis ein Anfrefien der 
Balzenfläche bemerklih wird; dann werden die Deffnungen geſchloſſen und e8 erfolgt die 
Anfüllung der Form zur Herftellung des Zapfens. Hierdurd tritt eine vollftändige An- 
hweißung des neuen Sapfens ein. 

5) Kreuzungsftüde (jogenannte Herzftüde, crossings) von Eifenbahngleifen. 

In Fällen, wo ein Gußftüd nicht ganz, jondern nur an beftimmten Theilen hart 
verden joll, wendet man das Abſchrecken (chilling) ebenfalls an, formt aber in Sand, 
and legt nur dort, wo die Oberfläche Härte erlangen muß, Qußeifenftüde von angemeflener 
Heftalt und Größe ein. Beiſpiele find die oben (3. 96) vorgelommenen, ferner Pflug» 
iharen u. dgl. m. 

Zumweilen kann e8 beim Guſſe einfacher hohler Gegenftände vortheilhaft fein, in einer 
Sandform einen eifernen Fern zu gebrauchen, nur um die Urbeit des Formens abzu- 
fürzen: jo bei Herftellung der gußeiſernen Zuderhutformen 1). 

Hohle Kunftgußartifel (3. B. Statuetten u. dgl.) hat man mit gutem Erfolge 
ın vieltheiligen gußeifernen Formen ohne Kern dargeftellt, indem man die gänzlich mit 
Eifen gefüllte Form furz nach dem Eingichen durch Umfehren wieder entleerte, jodak 
aur eine dünne erflarrte Krufte an der Formwandung zurüdblieb, Diejes Verfahren 
nennt man daS Stürzen oder den Schwenfguf. 

Aus anderem Stoff, ald Metall, für den Eifenguß ſolche Formen herzuftellen, welche 
mehrmals gebraucht werden fünnen, wird für eine allgemeinere Anwendung wohl immer 
zu ſchwierig bleiben, da jolhen Formen die nöthige große Haltbarkeit fehlt; der Verſuch 
(ft indeß gemacht worden mit feuerfeftem Thon, welcher mit 1/, Sand oder gemahlenen 
alten feuerfeiten Ziegeln verjegt, nah Urt des Lehms (5. 93) geformt, hartgebrannt und 
mit er oder Holztohlenpulver — in Wafler, Bier oder Hefe angerührt — gefhmwärzt 
wurde ?). 


Fernere Zurichtung der Eiſengüſſe. 


Die meisten Eiſengüſſe (fonte moulee, iron foundry, iron castings) find jo, 
wie fie aus der Form fommen, fertig, nachdem nur die Angüſſe oder Gießzapfen 
(die dur Ausfüllung des Einguffes und der Windpfeifen entjtandenen Anhängſel) 
noch heiß abgeichlagen und deren Spuren, ſowie die Gußnäthe, durch Meibel und 
Hammer weggeſchafft, mit harten gußeilernen Teilen (welche ftatt des ſonſt gebräuch« 
(ihen Feilenhiebes einfache grobe, gleich durch den Guß daran erzeugte Kerben haben) 
weggefeilt oder auf dem Schleiffteine abgeichliffen find (Putzen, &barber, to fettle), 
Man läßt den gröberen Gegenftänden die jchwarzgraue oder bläulichgraue Farbe, 
welche fie vom Guſſe aus haben; feinere Stüde werden geſchwärzt, entweder durch 
wiederholte Anräuchern über Feuer von Kienholz und Reiben mit einer fteifen Bürſte, 
oder durch Beitreihen mit Lein- oder Nußöl, Erhitzen bis zum Verſchwinden der 
lamme, und Büriten. Man fann auch die Stüde dünn mit Zeinöl beftreichen und 
200 bi3 250mm hoch über einem Flammfeuer an einem Drabte jo aufhängen, daß fie 
ganz in Rauch gehüllt find, nach Verlauf einer Stunde fie bis' nahe an die glühenden 
Kohlen des ausgebrannten Feuers herablaſſen, nah einer Piertelitunde in faltes 
Terpentinöl tauchen und endlich abtrodnen. Auch Leinöl-Firnik, mit Kienruß und 
etwas Indig verjegt, wird angewendet. Manche Gegenitände werden (mit den ipäter 
vorfommenden Hülfsmitteln) abgedreht, ausgebohrt, befeilt, gehobelt, überhaupt weiter 
bearbeitet; fein verzierte Stüde auch wohl nacdhgravirt (zilelirt). Kochgefäße werden 
mit verdünnter Schwefelläure abgebeizt und glafirt (emaillirt) oder ausgedreht, mit 
Sandjtein ausgeſchliffen und verzinnt, Stüde, melde aus mehreren Theilen beftehen, 
werden durch Schrauben oder durch Niete von Eijendraht zuſammengeſetzt. 


1) Polyt. Journ, Bd. 113, ©. 101. 
2) Polyt. Journ., Bd. 131, S. 432. — Polyt. Eentr. 1854, ©. 727. 
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Gut gelungene Gußwaren müſſen von glatter Oberfläche, ohne Löcher, Blaſen und 
fihtbare Poren jein, feine Gußnäthe und reine Kanten, jowie ſcharf ausgedrüdte Per: 
zierungen haben. Geringe Dide (mo fie nicht dem Zwecke zumider ift) und davon ab» 
hängende Leichtigkeit, Towie möglihft geringe (doch nicht bis zur Mürbheit verminderte) 
Härte und genügende Feitigkeit find — falls nicht große Härte durch den Zwed bedingt 
wird — chenfalls Vorzüge. 

Cine bejondere Zubereitung, welche mit manden Gegenftänden von Eijengus 
vorgenommen wird, tt das Adouciren, Anlajien, Tempern (adoucir, adou- 
cissement, annealing, tempering), wodurd fie einen hohen Grad von Weichheit und 
unter gewiſſen Umſtänden jelbit die wejentlichiten Eigenichaften des Schmiedeijens er 
langen. Die Hauptiache hierbei iſt anhaltendes ftarfes Glühen der Gußjtüde in einer 
wenigitens die Orydation verhütenden, oft aber auch noch chemiich einwirfenden lim 
büllung, und darauf folgendes höchſt langiames Abkühlen. Der Erfolg iſt nach der 
Mabl des Cinhüllungsmittel® und nad dem Grade jowie der Dauer der Diße ver- 
ichieden. Beitreiht man die Gegenjtände mit Lehm, oder gräbt man ſie in gröblid 
gepulverte Hofes, in Sand u. dgl. ein, und wendet nur Rothglühhige von geringerer 
Tauer an, jo tritt eine chemiiche Veränderung de8 Gußeiſens nicht ein; dafjelbe wird 
nur weich auf Grund derjelben phyjiihen Wirkung, vermöge welcher der Stahl nad 
bejonders langſamem Erkalten ausgezeichnet weich ericheint, und es genügt hierzu aud, 


die noch ſtark glühend aus der Gußform genommenen Gegenitände in einen ftart 
gebeizten Tfen zu bringen, darin bis nahe an den Schmelzpunft zu erbigen und, nad | 


luftdichter Verſchließung aller Ofenöffnungen, äußerft langiam (mohl 3 bis 4 Tage 
lang) abkühlen zu laffen. Auf diefe Weile werden öfters Eijengüffe weich gemadı, 
um fie leichter abdrehen oder abfeilen zu fünnen. Dagegen wirfen andere pulverige 
Einhüllungsmittel in Verbindung mit jtärkerer und andauernderer Hige in der Weife, 
dab fie dem Gußeiſen Kohlenſtoff entziehen, es alſo wejentlich in jeiner chemiſchen Zu- 
jammenjegung modifiziren. Dahin gehört die Knochenaſche, deren Phosphorjäure 
Gehalt durch den Koblenftoff theilweiſe reduzirt zu werden ſcheint, ganz bejonders aber 
das Eiſenoxryd und Eijenorydorydul, deren Sauerjtoff mehr oder weniger Kohlenſtoff 
aus dem Gußeiſen zu Koblenorydgas ummandelt und dadurch entfernt: anfangs ober- 
flächlich, ſpäter — jelbit bei Stüden von nicht ganz geringer Dide — dur und durd. 
Dieje Art der Zubereitung im Beionderen verjteht man, wenn vom Adouciren umd 
deiien Produkte: dem bHämmerbaren, ihmiedbaren Eijenguß (fonte mallcable, 
annealed cast iron) die Rede ijt?). 

(5 werden auf ſolche Weife eine Menge, namentlid Eleinerer Gegenjtände aus Guß— 
eifen bergeftellt, welche ſehr biegjam und weid) find, ſodaß fie die Stelle geſchmiedeter 
Stüde jchr gut vertreten fünnen, wobei fie viel mohlfeiler als legtere zu ftehen kommen 
(Riegel und Schlüfjel zu Schlöffern, Bügel zu Vorlegeihlöfiern, Fenftervorreiber 
und Thürgriffe, Stodfnöpfe, Nägel, Lichtſcheren, Karabinerhaten, Schnallen, Pferde— 
gebifje und Steigbügel, Gewehrfugelformen, Beitandtheile zu groben Gewehridplöfjern, 
Nähmaſchinen, Schraubentluppen x. 2.) Am beiten gelingt das Adouciren mit 
Gegenständen, welche eigens hierzu aus einem fohlenftoffarmen weißen Roheifen (das ohne 
Adouciren gar nicht zu Gußwaren taugt) gegoffen find; doch wird aud halbirtes und jelbt 
hellgraues angewendet, oder ein Gemiſch von weißem und grauem, Als Mittel zum Adou—⸗ 
ciren (Zementirpulver) gebraugt man geftoßenen Eiſenhammerſchlag oder gepulverten 
Rotheifenftein, oder geröfteten und zu Pulver gepochten Spatheifenftein. Die rohen Guß— 
ftüde werden in gußeifernen zylindrifchen Tiegeln von etwa 300mm Höhe und 150 mm 
Durchmeſſer mit dem Zementirpulver geſchichtet; gefättigte Kochfalzauflöjung wird dazu 
gegofjen, bis das Pulver gänzlich befeudtet ift, obenauf eine Yage von trodenem Zemen» 
tirpulver gebracht, daS Ganze in der Ofenwärme getrodnet; jeder ſolche Tiegel in einen 
größern thönernen Tiegel a und der Raum zwiſchen beiden Tiegeln mit Kohlenklein 
ausgefüllt, dann ein Dedel mit feuerfeftem Thon aufgefittet. Bier bis zwanzig ſolcher 


1) Technolog. Encylopädie, Bd. XV. S. 483—493,. — Brevets LXIII. 117. — 
Brevets 1844. T. 13, p. 61. — Genie ind. T. 26, p. 305. — Polyt. Journ. 
x. — S. 360. — Pu Eentr. 1871, ©. 437. -Deutſche Ind.-Ztg. 1871, 
S. 353. 





Stahlgieherei. 99 


vorbereiteter Tiegel (jeder wohl 15 bis 20x6 Gifenguß enthaltend) werden mit einander 
in einen Flammofen gejettt und der Glühung unterworfen. Vom Anheizen bis zum Ende 
des Feuerns verlaufen 72 bis 120 Stunden, wovon die letzten 36 unter gleihmäßiger 
ftarter Glühhige. Zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeit, und erſt nad gänzlichem 
Erkalten werden die Tiegel geleert. Einige ziehen eine mehr gemäßigte aber länger (2 
bis 3 Wochen) anhaltende Glühhite vor. Sintoryd als Zementirpulver foll bedeutend 
ichneller wirten als Eiſenoxyde, jo dab angeblid mit erfterem in 40 Stunden zu erreichen 
märe, was lehtere nur in 8 bis 9 Tagen bewirken. — Durd das Adouciren wird der 
stohlenftoffgehalt im Gußeiſen beträchtlich verringert, obſchon gewöhnlich etwas mehr davon 
zurüdbleibt, ald gutes Schmiedeifen enthält. Die Stüde lafjen fih nun nicht nur falt 
und glühend biegen, ſondern ſogar im Glühen unter dem Hammer ausftreden und jelbft 
ziemlich gut ſchweißen; fie find leicht zu feilen und nehmen eine gute Politur an; glühend 
um Waſſer abgelöjcht härten fie fih wie gewöhnlich, doch meift nicht in dem hohen (Grade 
mie Stahl. Dur‘ Einjegen (5.27) fünnen fie oberflächlich verftählt werden wie Schmied- 
eifen. Nah einer Unterſuchung verminderte fich der Kohlenjtoff eines weißen Roheiſens, 
welches davon 3,17 Prozent enthielt, durch Adouciren auf 0,17, und durch Wiederholung 
deſſelben jogar aut 0,04 Prozent; in einem andern falle betrug der Kohlenftofigehalt vor 
dem Wdouciren 2,8 Prozent, nad demjelben 0,88 Proz. — Beendigt man die Operation 
im gehörigen Zeitpunfte, jo gelingt es, das Prodult mit den Eigenjhaften eines zu Schneid« 
wertzeugen brauchbaren (freilih nur mittelmäßigen) Stahles darzuftellen; man fabrizirt 
auf diefe Weife mohlfeile Scheren und Mefler, die an Politur faum von jtählernen zu 
unterjeiden find. Ein joldhes gegoffenes und ftahlartig adoucirtes Raſirmeſſer enthielt 
2,17 Prozent Kohlenſtoff. 

Ein ähnlider Erfolg wie durch das Adouciren foll ohne nachträgliche Zubereitung 
erzielt werden, wenn man die Gegenftände (aus weißem recht fohlenftoffarmen Roheiſen) 
in Sand gieht, welcher ftarf mit un (3. B. gepulvertem Blutftein) verjet iſt; 
zweifelsohne bleibt aber die Wirkung hier immer jehr unvolltommen, 

Gegenüber dem Adouciren ift das Härten der Eifengüffe zu erwähnen, wodurch 
jelbjt der Schalenguß (S. 95) zu eriparen fein ſoll. Man will dafjelbe bewirkt haben 
durch längere Behandlung der Gußiachen mit ftark überhigtem Wafferdampf und dar» 
auf folgendes jchnelles Abkühlen; für Stüde bis zu 15mm Dide joll eine Stunde hin« 
reichen. Hier iſt auch an das Härten durch Glühen und nachfolgendes Ablöjchen in 
Salzwaſſer oder verdünnter Schwefelläure zu erinnern. (©. 5.) 


II. Stahlgießerei. 


Im Allgemeinen wird beim Gießen des Stahles wie beim Eifenguß verfahren, 
nur daß man ſich ftet3 der Formen von fettem Sande oder aud wohl von Lehm 
bedient, welche beide von höchſt feuerfefter Beichaffenheit jein müſſen. Es beichräntt 
fih aber diejer Zweig bis jegt auf wenige Gegenftände: Walzen, Kanonen, Thurm- 
gloden (worüber Näheres unter „Bronzegiekerei”), Schalengloden, Radfränze 
‘tyres) für Eiſenbahnwagen und ganze Sheibenräder, Zahnradfränze und andere 
große Sachen, bei welchen die bedeutende Feſtigkeit des ſogenannten Majchinenguß- 
tables (S.29) zur Geltung fommt. Das Gießen von Gegenjtänden, an welchen Theile 
von jehr verfchiedener und namentlih auch von geringer Dide fich befinden, bietet 
Schwierigkeiten dar durch das ungleich jchnelle Erkalten, welches leicht Sprünge oder 
Blajen zur Folge hat. — Wenn der Inhalt eines Schmelztiegels (25 bis 30%8 Stahl) 
zu dem beabfidhtigten Gußſtücke nicht ausreicht, entleert man zuerft zwei oder mehrere 
Tiegel in einen größeren voraus glühend gemachten Hafen und giebt aus diejem. Sit 
ein jolcher Hafen zu groß zum Heben, jo fteht er unbeweglich über der Giehform (welche 
in der Erde verjentt ijt), hat aber ein Loch mitten im Boden, aus welchem nach dem 
Cinfüllen des Stahles der daljelbe verichließende Piropf mittelft feines langen Stieles 
ausgezogen wird, jodaß der flüjfige Stahl in die Form laufen fann. 

Große Amboſſe können jo gegoffen werden, daß ihre Arbeitsfläche (Bahn) aus 
Stahl, der übrige Körper aus Gußeijen befteht, indem man fie — die Bahn unten — in 
Sand formt, den Boden der Form durch eine Gifenplatte bildet, beim Gießen zuerft nur 
Stahl, dann furze Zeit Stahl und Gußeiſen zugleich, ichließlih aber nur Gußeiſen eine 
laufen läßt. — Zur Herftellung von Bremstlögen für Eifenbahnwagen ift mit Vor— 
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theil eine Legirung von Gußeiſen und Gußftahl (legterer bis zu 50 Proz.) angewendet 
worden („Stahlguß*); diejelbe ift weich wie Gußeifen und befitt nod die Gigenichaft 
der Härtbarfeit. — Erwähnung verdient der Gedanke, Platten und Stäbe von Stahl 
zwiſchen zwei neben einander liegenden, fi) umdrehenden und durch Waſſer gefühlten 
eijernen alzen zu gießen, welche für Platten glatt zylindrijch, für Stäbe mit entſprechend 
geitalteten rings herumgehenden Wurden verjehen find). — Gewöhnlid werden die 
großen, jehr bedeutender fyeitigleit bedürftigen Gegenftände (Kanonen, Wellen zc.) nicht 
direft durch Guß dargeftellt, jondern erhalten ihre völlige Geitalt erft durch Nachſchmieden 
(die Radfränze durch Walzen), wodurh das Material an Tichtheit und Feſtigkeit gewinnt. 
Zum Gießen der Scheibenräder hat man den Zentrifugalguf, nämlich gukeifernz, 
um ihre Achſe gedrehte Formen, anzuwenden verjugt 2); vergl. S. 92. 


III. Meſſinggießerei 3). 


Es ſoll unter dieſem Abſchnitte das Gießen des Meſſings (Gelbgießerei), de 
Tombats (Rothgießerei) und des Argentans zuſammengefaßt werden, weil dieſe 
drei Metallmiihungen beim Guſſe durchaus einerlei Behandlung unterliegen. 

Die einzigen Form-Materialien, welche bier gebraudt werden, find Sand und 
Lehm. Der Sand ift in der Regel fetter (itark thonbaltiger) Sand, und die Formen 
werden daher getrodnet. In magerem (naflem) Sande wird nur von einzelnen 
Giekern hin und wieder gegolfen; der alddann angewendete Sand muß grobförnig 
jein und darf nur loſe geformt (nicht ſtark zufammengepreßt) werden, daher taugt die 
Methode jedenfalls nur zum Guß grober jchlichter Gegenftände, Die Lehmformerei 
wird wegen ihrer größern Koſtſpieligkeit nicht häufig und faft nur dann angemendet, 
wenn bei größeren Gegenitänden, die ein einziges Mal abgegoffen werden jollen, die 
Deritellung eines Modelles ſich nicht lobnen würde. Uebrigens fommen große Stüde 
in der Meſſinggießerei jelten vor, weil man fie meijt eben jo brauchbar und ſtets mit 
großer Koſtenerſparung in Gußeilen ausführen fann: die Walzen zum Slattundrude 
und die Stiefel zu Feuerſpritzen find fajt die einzigen, weldhe angeführt werden können. 
Doc beitehen ſehr oft eifizelne Theile der Sandformen (insbeſondere die lerne bei 
hohlen Gegenitänden) aus gebranntem Yehm, 


A. Sandguf. 


Der Formjand muß fein und gut bindend fein; die lojen Klumpen, in welcher 
er zum Theil gegraben wird, zeritößt man, worauf der Sand gefiebt und mit Kohle 
(bi3 zu ein Viertel, jelbft ein Drittel feines Volumens) gemengt, zum Gebrauch aber 
mäßig angefeuchtet und durchgefnetet wird (das Anmachen). Die Hoble ift gewöhn— 
lich nicht Holztoblenftaub, ſondern Kienruß, welcher durch jeine Fettigkeit und Locker— 
beit weniger die Bindefraft des Sandes beeinträchtigt. Sand von geringer Fettigkett 
verträgt feinen Kohlenzuſatz, wird dagegen wohl eher mit ein wenig Roggenmebl ver: 
mengt, um mehr Bindefraft zu erlengen. Zum Anfeuchten wählt man ftatt reinen 
Waſſers lieber eine etwas Hebrige Flüffigkeit, z. B. ſchlechtes Vier, Bierhefe oder eine 
Miſchung aus Waller und braunem Zuckerſyrup. Sand von alten ausgegoffenen 
Formen kann nur in Vermengung mit friichem wieder angewendet werden. 

Die Modelle find von Holz, beifer von einer Miihung aus Zinn und Blei, von 
Dartblei (S. 45), Zink oder von Meſſing. Gegenftände, welche wegen ihrer Geitalt 
Tich nicht im Ganzen gießen laffen, werden theilweije modellirt, geformt, gegoffen und 
dann zulammengelöthet. 

Das Finformen jtimmt im Welentlichen mit der Kaftenformeret für den Eiſen— 
guß überein; die Behältnilfe für den Sand (Flaſchen, Formflaiden, Gieß— 


1) Bolyt. Journ, Bd. 149, S. 411. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 1549. — Bulletin 
d’Encouragement 1860, p, 548. — Genie ind. XVI. 133. 

2) Polyt. Gentr. 1858, ©. 731. — Bolyt. Journ, Bd. 148, ©. 413, 

3) Tehnolog. Encytlopädie, Bd. IX, Artikel: Meffinggieherei. — Larkin, The 
practical, brass and iron founders Guide, Philadelphia 1866. 
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flaſchen, chässis, ask, box, moulding box) find meſſingene, gußeiſerne, ſchmiedeiſerne 1) 
oder hölzerne, länglich vieredige Rahmen, meist von 300 bis 750 mm Yänge, 150 bis 450mm 
Breite, 25 bis 100mm Höhe und 6 bis mm Manditärke, deren gewöhnlich zwei (drei nur 
in jeltenen Fällen) auf einander gelegt werden. Eiſerne Hafen an den Außenfeiten des 
einen Theiles greifen in Ringe an dem andern Theile ein, und fichern die richtige 
Stellung und Verbindung beider. Damit die Sandmaſſe in der Flaſche feithält, find 
die Wände auf der innern Fläche ausgehöblt oder auch nur einfach abgeihrägt. An 
einer ſchmalen Seite find 1, 2 oder 3 Gußlöcher, puring holes (zur Halfte in jedem 
der beiden Theile) angebradt; von dieien Löchern aus werden Rinnen im Sande aus« 
geichnitten, welche nach den TFormhöhlungen binführen. Man formt nämlich, bei der 
geringen Größe der Gußſtücke, fait immer mehrere derjelben neben einander in einer 
Flaſche. Sehr oft wird dann vom Gießloche aus eine Dauptrinne (runner, ridge) 
angelegt, von welcher jeitwärts Zweige (sprays) in die einzelnen Formen geben. 
Hierbei iſt zu bemerfen, dab die Seitenzmeige gegen das Gießloch zuräd jchräg 
laufen jollen, damit die dem Gießloch näher liegenden Formen nicht eher fich füllen, 
als bis die entfernteren voll find, um eine Beriplitterung des Mejlings und dadurd) 
bemwirfte zu jchnelle Abfühlung deflelben zu vermeiden. Das Eindrüden des Sandes 
in die Flaſche geichieht theils mit den Händen und durch Stampfen mit einem’ Holze, 
theils durch Darüberrollen einer Kanonenkugel, in großen Giekereien wohl mit Hülfe 
einer hudrauliichen Preſſe?). Eine zuläſſige Spariamfeit iſt es, nur zunächſt um das 
Modell fein zubereiteten Sand (facing sand) in einer dünnen Yage einzjuformen, den 
übrigen Raum der Flaſche aber mit gröberem zu füllen. Das Zulammentleben 
der beiden Sandmaſſen, welche in den zwei Theilen der Flaſche enthalten find, ver— 
hindert man durch Bepudern der Echeidungsfläche (parting) mit feinem Kohlenſtaub. 
Fertig geformte Flaſchen werden, nachdem die Modelle herausgenommen find, am 
Teuer getrodnet, bi3 der Sand heim Kratzen mit dem Fingernagel raujcht, wieder 
zufammengejegt, und zwiichen Pretern in eine Formpreſſe (einen hölzernen Rahmen 
mit zwei Schrauben oder einem Keile) gebradt, wo man fie feit zulammenjpannt. 
Die Formpreiie nimmt gewöhnlich mehrere auf einander gelegte Flaſchen mit einem 
Male auf. Sie wird in geneigter Lage hingelegt, ſodaß die Gußlöcher der Flaſchen 
nad oben gefehrt find; das Eingießen geichieht unmittelbar aus dem Schmelze 
tiegel. Das Echmeljen des Mejfings verrichtet man in einem (gewöhnlich 12 bis 
15k8 faffenden) Grapbittiegel, der auf dem Roſte eines gemauerten Windofens jteht 
und ganz mit Holzkohlen, Steintohlen, oder Hofes und Torf umgeben wird, Der 
Kegel nach jegen die Gießer ihr Meifing ſelbſt zufammen und vergießen es unmittel« 
bar, dabei wird altes Meifing und verichiedener Meifingabfall gelegentlich mit ein- 
aeihmolzen; dab zum Gickereibetrieb fertiges neues Meifing umgeſchmolzen wird, 
fommt jeltener vor. - 

Das Meifing zieht ih beim Feſtwerden und Erkalten bedeutend zulammen 
(ſhwindet ftard); und wenn dünne Etellen an einem Gußſtücke vorhanden find, jo 
können dieſe abreiken, wenn der Sand der Zufammenziehung Widerjtand leijtet. Co 
3. B. reißt ein Ring an mwenigitens einer Stelle jeiner Beripberie; bei einem Rade mi 
dünnen Speichen reißt wenigſtens eine dieſer legtern an ihrer dünnjten Stelle, wenn 
man nicht ichnell nach geſchehenem Guſſe, während das Stück noch glüht, die Flaſche 
öffnet und den Sand dort, wo er fi) dem Zuſammenziehen entgegenjegt (an der innern 
Peripherie des Ringes oder Radfranzes) wegräumt. 

Der Anguß, Giebzapfen, Gießkopf (das durh Ausfüllung des Gießloches 
und der Giebrinne mit dem Gußitüde verbundene Metall) wird nah dem Erkalten 
mit der Säge abgeichnitten. Die Mejfinggüfle müffen fat ohne Ausnahme durch Ber 
feilen, Abdrehen u. j. m. noch weiter auögearbeitet werden, da fie nie weder eine 
glatte Oberfläche und ſcharfe Kanten haben, noch auch die reine gelbe (vielmehr eine 
angelaufene, matt röthliche oder bunte) Farbe zeigen. 


») Polyt. Gentr. 1862, S. 1048. 
2) Polyt. Journ. Bd. 136, S. 345. — Polyt. Gentr. 1855, ©. 647. 
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Die folgende Ueberſicht enthält eine geordnete Reihe Farakterijtiicher Beiipiele, 
um das Cinformen der verjchiedeniten Gußwaren, vom Leichteren und Einfacheren zum 
Schwicrigen und Zufammengejegten fortichreitend, zu erläutern. 


a. Maſſive Gegenftände, 


Wir verftehen hierunter nicht bloß ſolche, welche ohne alle Vertiefungen, Höh— 
lungen und Deffnungen find, jondern rechnen dazu aud die Stüde mit weiter und 
wenig tiefer Aushöhlung, desgleichen dünne breite Gegenitände mit dur umd durd 
gehenden Löchern oder Deffnungen, weil für alle dieje das Verfahren beim Eintormer 
im Wejentlichiten gleich bleibt, wiewohl einzelne Abänderungen deffelben vielfältig durd 
die Geſtalt des Modelles geboten find. Die Form beſteht im Allgemeinen gänzlich aus 
dem in die Flaſche eingerammten Sande, doch erfordern einige Gegenjtände die Dinzu- 
fügung Heiner Nebentheile aus Lehm, welche bejonders angefertigt und in den Sand 
— werden, wodurch ſchon eine Annäherung an das Formen hohler Waren Statt 
indet. 

1) Stücke, die wenigſtens auf Einer Seite eben oder wenig vertieft, 
wohl auch durchbrochen ſind; 3. B. eine Scheibe, ein Ring, eine Roſetle oder Ara— 
beste, ein Leuchterfuß. — Dies iſt der nämliche Fall, wie der beim Eiſen-Kaſtenguß 
unter 1) angeführte (©. 86); das Verfahren ift aud) genau jo, wie es dort beſchrie ben 
wurde. Haben aber flache Gegenftände eine etwas bedeutende Dide, jo werden fie nmicht 
ganz in den Sand des einen Fiaſchentheiles verjentt, fondern nad der Art, wie unter (2) 
für runde Bußftüde bejchrieben ift, in jeden Theil zur Hälfte, weil fih dann die Modell: 
leichter ausheben laſſen. Wenn die Seite, welche beim Formen auf das Formbret gelegt 
wird, nicht eben, ſondern vertieft ift, fo füllt fich ihre Vertiefung beim Einformen der 
zweiten Flaſchenhälfte mit Sand; es bildet fi ein Fern, der recht gut hält, wenn 
er von großem Durchmeſſer und geringer Höhe ift; für ſehr tiefe Stüde, welde ſchon 
ganz eigentlih zu den hohlen, gefähartigen gehören, wird diefe Methode jedoch nicht an- 
gewendet, weil man einem hoben Kerne von Sand nicht Feftigleit genug zutrauen fann; 
denn das Mejjing fließt vom Gußloche feitwärts gegen den fern ein, und könnte ihr 
durch feinen Drud leicht bejchädigen, jowie er ſchon durch die fchräge Stellung der 
Flaſche beim Gichen Neigung zum Abbrechen erhalten würde. Auch müßte für tiefe Gegen: 
ftände die Frlafche unbequem body ſein. Dann tritt das Verfahren an die Stelle, welche— 
unter (5) für Gefäße angegeben iſt. — Viele Gegenftände, wie Nojetten und Ornantente 
überhaupt, Leuchter füße u. dgl. werden auf der unteren oder hinteren Seite (der Leich— 
tigfeit wegen) hohl oder vertieft gemadt. Das erfte Modell, welches vom Drechsler oder 
Bildhauer aus Holz, vom Modelleur aus Wachs oder Gyps gemacht wird, jogleidy hohl 
arbeiten zu laffen, wäre zu meitläufig, zu jchwierig, oder der Haltbarkeit wegen nicht zu— 
läjfig. Daher wendet der Gelbgieher ein Verfahren an, wodurch nad) einem majliven (aui 
der unrechten Seite flachen) hölzernen Modelle entweder direlt ein hohler Meſſingguß oder 
ein hohles zinnernes (auch zinfenes) Modell zum weiteren Ubformen gegofien werden kann 
(reversing.) Man bedarf dazu einer Flaſche mit einem Untertheile (A) und zwei ganz 
gleihen Obertheilen (B, C). Zuerſt formt man mit Untertheil (A) und Obertheil (B) 
das majfive Modell wie gewöhnlich ein; dann eben jo zum zweiten Male mit Untertheil (A) 
und Obertheil (C), (wober das Modell feine Lage in A unverrüdt behalten hat). Man 
hat nun zwei gleiche vertiefte Abdrücke von der rechten (erhabenen) Seite des Modells (in 
B und C). Auf das eine der Obertheile (C) jezt man num das wieder geleerte Unter« 
theil (A), und füllt es mit Sand, wodurd ein der rechten Modelljeite gleicher, erhabener 
Sandabdrud entiteht. Diejen jet man zum Guſſe mit dem erften vertieften Obertheile (Bı 
zulammen; jedoch jo, daß man zwiichen die Sandflächen beider eine nad dem Umriffe des 
Modelles durchbrochen ausgejhnittene Pappe oder gleihmähig ausgewalzte Thonplatte legt. 
deren Dide den hohen und den vertieften Abdrud von einander entfernt hält und einen 
Naum bildet, der mit Metall ausgegofien wird. Das zweite Obertheil (C) wird nid 
weiter gebraucht, und ift auch bei dem Ausheben des darin geformten Untertheiles beihädigt 
worden. — Gin etwas abgeändertes Verfahren beſteht darin, dak man, wie angegeben, 
Sand in Sand formt, das hierdurch gewonnene Relief aber um jo viel beihabt oder ab— 
rast, al3 die gewünschte Metallitärfe des hohlen Abgufjes betragen joll, und dann Die zmei 
Wlafchentheile A, B ohne Zwiſchenlage zufammenjett. Nach einer dritten Methode formt 
man zuerit die Neliefjeite des Modelles in Sand ab, Fleidet die entitandene Vertiefung mi 
einer dünnen Thonplatte jorgfältig aus, jest den andern Theil der Flajche darauf und 
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üllt ihn mit Sand; nad Entfernung des Thons kann zwiſchen beiden Sandtheilen ges 
‚offen werden. 

2) Runde Stüde, d. h. überhaupt ſolche, melde auf feiner Seite platt find und 
ih, ganz in eine Sandfläche verjenkt, nicht ohne Wegbrechen von Sandtheilen wieder aus: 
jeben laſſen, bei welchen aber noch vorausgeicht wird, daß fie, nur zum Theile bis an 
ven größten Durchmefler, wenn man hier unter Durchmeſſer alle Dimenfionen parallel zur 
Sandoberfläche verftehen will) in eine Sandmafje, und mit dem Reſte in eine andere ein» 
zcichloffen, das Wiederausheben geftatten. Beifpiele hiervon find: eine Kugel, ein Zy— 
inder, fowie alle Stüde, deren jämmtlihe Querſchnitte Kreife (wie unter andern eine 
Mörjerkeule) oder ähnlich Tiegende Schsede, Adhtede u. dgl. find. Man fann bier zer— 
chniitene Modelle anwenden, und überhaupt ganz eben jo, wie in dem beim Eiſen-Kaſten— 
zuſſe angeführten Falle 2 (S. 2 verfahren; oder, wenn das Modell nicht zerichnitten ift, 
ne ; man die Methode, welche beim Eiſen-Kaſtenguſſe unter 4, b. beichrieben ift (S. 80). 
Im Allgemeinen find mande praftijche Erleihterungsmittel des Einformens ſowohl als des 
Aushebens zu beachten; z. ®. daß man ein ſechs- oder achtkantiges Stück dergeftalt einlegt, 
dı5 die Schetvungsflähe der Sandform (die Oberflähe des Sandes in jedem Flafchentheile) 
nicht durch zwei Flächen, — durch zwei gegenüberſtehende Winkel des Sechseckes 
geht u. dgl. m. Nach der Weiſe runder Gegenſtände werden ſelbſt viele flache, aber dicke 
Gegenftände eingeformt. Eine Scheibe, einen Ring mit rehtwinfligem Querjchnitte, wird 
man 3. ®. ebenfalls jo einlegen, daß in jedem Flaſchentheile die halbe Dide verjentt ift, 
weil dadurd das Ausheben erleichtert wird. Gin quadratijches Stäbchen mwird auf der 
Kante liegend eingeformt, ſodaß die Theilungsflähe der Form einer der Diagonalen ent 
jpricht, weil dann ‚das Modell leichter außgehoben wird, und die Gußnath nicht mitten auf 
zwei Flächen, jondern auf zwei Kanten entjteht, wo fie leichter weggenommen werden kann. — 
Gewöhnlich kann in dem zuerft geformten Untertheile der Flaſche der Sand nicht jo feit 
als nöthig zufammengedrüdt werden, weil das darin Tiegende Modell die Manipulation 
hindert. Ban pflegt daher, wenn das Obertheil darauf geſetzt und feft geformt ijt (wobei 
man freie Hand hat, da man auf der Aufßenfeite der Sandmafle arbeitet), die ganze Form 
umzuftürzen, das num oben befindliche Untertheil der Flaſche abzuheben, zu leeren, neuere 
dings zu füllen und emdlich den Sand darin dur Bearbeitung von aufen gehörig zu ver— 
dichten. Tas erſtmalige Füllen des Untertheiles hat hier nur dazu gedient, dem Modelle 
vorläufig eine Unterlage beim Formen des Obertheiles zu gewähren. 

Beim Einformen fehr Heiner Gegenstände werden öfter mechaniſche Hülfsmittel an« 
gewendet, um das Job gang ehren vieler gleicher Stüde zu erreichen, Gin Beiſpiel 
diefer Art find die ganz von Mejfing gegofienen Tapeziernägelt), welde aus einem 
vierfeitigen jpit; arg its Stifte und einem darauf ſihenden kugelfegmentförmigen (unter— 
wärt3 hohlen) Stopfe beftehen. Als Modell dienen zwei auf einander gelegte Metallplatten, 
von weichen die eine (A) auf ihrer äußeren Fläche reihenweiie runde Vertiefungen glei 
der vertieften Unterjeite eines Nageltopfes, die andere (B) gerade gegenüber, und ebenfalls 
auf der äu ßeren Fläche, etwas größere Erhöhungen glei der fonvegen Oberfeite eines 
Nagellopfes enthält. Außerdem trägt die Platte B auf ihrer inneren Fläche ſpitze Stifte, 
welde durch Löcher der Platte A hindurch gehen und in den Mittelpuntten ihrer Ver— 
tiefungen jo weit aus derjelben hervorragen, als die Nagelſchäfte lang fein follen. Beim 
Formen liegen diefe auf einander geſetzten Platten zwiſchen den beiden Theilen der Flaſche, 
welche wie gewöhnlih mit Sand gefüllt werden, worauf man die Platten entfernt und die 
Flaſche ohne fie wieder — * Die Gußrinnen werden durch Rippen der Platte B 
zugleich mit ausgeſpart. 

3) Stücke, welche den kleinſten Durchmeſſer in der Mitte (genauer 
geſprochen: an einer Stelle zwiſchen dem oberſten und unterſten Theile) beiiten, ſodaß 
ſie ſich — auch nur theilteite in den Sand eingejchloffen — gar nit ausgeben laffen. 
Diefer Fall ftimmt wefentlid mit jenem überein, welder beim Eiſen-Kaſtenguß unter ® 
( S. 9) vorgefommen ift, wenn man dort von der Höhlung des Mörfers abficht. Ein 
Beripiel, welches hierher gehört, ift eine Rolle mit Schnurlauf, d. h. mit rinnenartig 
ausgehöhltem Umkreiſe. Das Modell ift in der Mitte (mo der Schnurlauf den Heinften 
Durchmeſſer hat) parallel zu beiden Flächen der Rolle zerſchnitten. Da die Rolle in ihrem 
Mittelpuntte ein Loch für die Achſe befigen ſoll, jo hat auch das Modell diejes Lo, in 
welches ein hölzerner Zapfen jo eingeihoben wird, daß er oben und unten (das Modell 
liegend gedacht) hervorragt. Es beiteht aljo das Modell überhaupt aus drei Thetlen. Man 
bedarf hier (als jeltene Ausnahme) zum Ginformen und Gießen einer dreitheiligen 


1) Polyt. Journ., Bd. 74, ©. 156, 
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(aus drei auf einander geſetzten Rahmen beftehenden) Flaſche, deren Mitteltheil gerade eben 
jo hoch jein muß, als die Rolle did it. Man füllt das Untertheil mit Sand; legt Daran’ 
das Modell; jest das Mitteltheil auf und ftopft es ebenfalls mit Sand voll, der aud de 
Rinne auf dem Umfreife ganz ausfüllen muß; jest endlid das Obertheil darauf umd gibt 
wieder Sand hinein. So ift das Modell ganz im Mitteltheile eingeſchloſſen, und mur die 
(enden des Zapfen: haben im Sande des Unter» und Obertheiles Bertiefungen gebilder 
Hebt man das Mitteltheil allein heraus, jo läßt fi) aus diefem die eine Hälfte des Mu 
delles von oben, die andere Hälfte von unten abziehen. Um das Loch der Rolle zu bilden, 


ftellt man in die Form einen von Xehm gebildeten und gebrannten ern, welcher an | 


ftalt und Größe mit dem Zapfen des Modelles übereinftimmt, und deiien Enden von ber 
Vertiefungen im Sande des Ober» und Untertheils aufgenommen werden. Die Gui- 
inne führt nach dem einen Rande der Rolle; an beiden Rändern legt man, damit fie nd 
gut mit Meifing ausfüllen, Heine Ausgangsfanäle für die Luft (Windpfeiten) an. — Mös- 
lich, aber jchwieriger ift es, die Rolle, mit dem nämlichen zerſchnittenen Modelle, in einer 
gewöhnlichen zweitheiligen Flaihe zu formen, indem man aus Sand einen ringförntaer 
Kern (Ballen) bildet, der die Rolle rund umgibt, die Nuth oder Rinne am Umfreije aus 
füllt, und mit feiner Tide halb in dem einen, halb in dem andern Flajchentheile verienk 
it. Das Weſentliche des Verfahrens ergibt fi nad diefen Andeutungen durch einiges 
Nachdenken von jelbft, wobei nur zu beobachten ift, dak der Sandfern wegen jeiner Ge— 


brechlichkeit nicht frei gehandhabt werden fann, folglich bei jedem Aufheben in einem dvr | 


Flaſchentheile Liegen muß. 

4) Unregelmäßige Geftalten, welde jih nit ausheben lajien, obn: 
viele (aber nicht zu große) Theile des Sandes wegzureißen; 3. ®. eine menid- 
lie Figur, an welcher die Bertiefungen des Gefichtes, des Haarwurfes, der Gewandfalter. 
jolde Stellen find, wo der Sand beim Ausheben wegbridt. Im Ganzen würde fidh eine 
jolde Figur oft überhaupt gar nicht einformen laffen; man gieht fie daher gewöhnlich 
ftüdweife, 3. B. das eine aufgehobene Bein und die ausgeftredten Arme als drei bejondere 
Stüde, welche nachher an den Körper angelöthet werden, Für das Modell (an welchem 
au der Kopf und das eine Bein ſich befindet) muß zuerst diejenige Yage geſucht werden, 
bei welder die wenigften Theile der Form dur das Ausheben zerllört werden. Mean 
formt es in diefer Lage wie einen gewöhnlichen runden Gegenftand ein, d. h. zur Hälfte 
in dem Obertheile, zur Hälfte in dem Untertheile der Flafhe. Dann hebt man das Mo— 
dell aus, bläft den losgebrocdhenen Sand ab, legt das Modell wieder in die Form, umd 
drüdt an dafjelbe dort, wo Lüden entftanden find (die man noch etwas weiter ausichneibet |. 
Heine Lehmftüde (Kerne, Keilftüde, falihe Theile, pieces rapportees, pieces 
de rapport, drawback, false core), welche mit ihrer Verlängerung in dem Sande feit- 
liegen. Tiefe Kerne (melde auch auf gleihe Weile aus fettem Sande gebildet werben 
fünnen) nimmt man fodann heraus (worauf das Modell ohne meitern Schaden für die 
Form mweggenommen werden fann), trodnet und brennt fie, und legt fie vor dem Guffe 
wieder an ihre Stelle in die Form. Befjer ift folgende Abänderung des Verfahrens, wobei 
man es im jeiner Macht hat, die Kerne volllommener auszubilden: Man füllt die be» 
treffenden Bertiefungen des Modelles vor dem Ginformen mit fettem Sande, drüdt und 
hämmert denjelben jo feit al& möglich Hinein, formt alsdann das Modell ſammt den 
daran liegenden Kernen im die flache ein. Vor dem Guffe werden die lerne mitteltt 
eiferner fladhlöpfiger dünner (40 bis SOmm Janger) Drahtftifte und diden Stärfefleifters 
in dem Sande der Flaſche befeftigt. Auf dem Gußftüde erkennt man die Umriffe der 
Kerne oder zen jedenfalls durch die im fich jelbft zurüdkehrenden Gußnäthe, zu 
welchen fie Beranlafjung geben, Etwas größere Figuren werden hohl gegofien, und 
erfordern dann einen Kern, der eben fo verfertigt und angebradt wird, wie bei andern 
hohlen Gegenftänden (ſ. unten). — Bei dreiedigen Gegenftänden, z. B. einem verzierten 
dreiedigen Leuchter- oder Lampenfuße, fann man fi durch Anwendung einer drei- 
edigen, aus drei Theilen zufammengejegten Formflaſche helfen, und jo die Keilftüde ganz 
oder größtentheils erfparen. 

In manden Fällen find Beftandtheile von Eijen oder Stahl mit Meſſing durd den 
Guß zu verbinden. So werden oft die Beihenfedern der Reißzeuge mit ihren Stielen, 
meifingene Zirkel mit ihren ftählernen Spien, dadurd verbunden, dak man dad Meifing 
um den Stahl herumgießt (ftatt letern in das Meifing einzulöthen); Thür und Fenjter- 
tnöpfe gießt man auf ihren eifernen Schaft, meffingene Anöpfe oder Hafen auf geſchmiedete 
eiferne Nägel oder eiferne Schrauben, u. dgl. m. In ſolchen Fällen werden die Modelle 
für den Guß wie gewöhnlich eingeformt; die Eifen» oder Stahltheile aber legt man der» 
geftalt ın den Sand, daß fie ſoweit in die Höhlung reichen, als fie vom Meſſing umgeben 


Meifinggiekerei (Sandguß). 105 


werden milſſen. Um ihre richtige Lage ohne Schwierigfeit zu erreichen, gibt man dem 
Modelle eine Verlängerung von gleiher Geftalt, welche die nöthige Vertiefung im Sande 
ausjpart. Größere Mafjen von Meifing um dide Eifenftüde herumzugießen, gelingt nicht 
leicht, weil das Meifing bei feinem Beftreben, fih im Erfalten zufammenzuziehen, durch 
das Eiſen gehindert wird, und daher zerreißt. Man muß menigftens das Eifen uns 
mittelbar vor dem Guſſe heiß in die Form legen, damıt es ſich ebenfalls zufammenzicht. 


b. Hohle Gegenftände (Kernguß). 


Meifingwaren werden hohl gegoffen entweder bloß um der Leichtigkeit und Metall» 
eriparung willen (3. B. Leuchter, und manche andere Gegenftände), oder weil der 
Zwed eine Höhlung nöthig madt. In jedem Falle erfordert ein hohler Gegenitand 
einen Kern (noyau, core), der von ſehr fettem Sande oder, größerer Haltbarkeit 
wegen, von Lehm gebildet, getrodnet und dann im Teuer erhigt (gebrannt) wird, um 
alle Feuchtigkeit zu verlieren und Feitigkeit zu erlangen. Zur Verſtärkung der Kerne 
bringt man im Innern derielben gerade oder verichiedentlich gebogene eilerne Drähte, 
Stäbchen, Blechitreifen ıc. an. Die Verfertigung der Sterne geichieht entweder (wenn 
fie von ganz einfacher Geitalt find) aus freier Hand, oder durdy Einfneten des Lehms 
in die Höhlung des Modelles, oder in beionderen, zweitheiligen Formen von Holz, 
Gyps, gegoflenem Zink oder Meifing (Kerndrüder, Kernkaſten, bolte à noyau, 
core box); wenn fie groß und rund find und aus Lehm beitehen, durch Abdreben mit 
einer Schablone in der Drehlade (E. 9. Das Modell bedarf nur dann der für 
das Gußſtück vorgeichriebenen Höhlung, wenn es auch zur Bildung des Kernes dienen 
joll; in allen andern Fällen iſt es maſſiv und hat bloß die äußere Gejtalt des Guß— 
jtüdes. Der Kern erfordert jedes Mal eine Unterftügung im Sande der Form, damit 
er jeine Stelle behauptet und ringsum den gehörigen Raum leer läßt. Man erreicht 
diejen Zwed, indem ntan dem Kerne eine oder mehrere Verlängerungen gibt, die im 
Sande außerhalb der Formhöhlung aufruhen. Dieſe Verlängerungen, ſowie die 
Vertiefungen im Sande, worin fie liegen, werden Lager, Kernlager (print, core- 
print) genannt. Das Modell, mit dem die äußere Gejtalt eingeformt wird, muß 
(vorausgejegt, daß man nicht den Kern jelbit, mit dem Modelle zugleich, einformt) 
den Kernlagern gleich geitaltete Anſätze (Kernmarken, portee, core-print) haben, 
welche die Vertiefungen im Sande vorbereiten, worein man nachher den Stern legt. 
Der Kern muß oft an dem Lager mit einem Zeichen (5. B. mit einer Kerbe) ver- 
ſehen werden, welches fih im Sande abdrüdt, damit die richtige Lage des Kernes in 
der Form leicht wiedergefunden werden kann. Häufig müfjen die Kerne aus dem 
Guſſe zerbrödelt herausgeftochen werden, bejonder® wenn die Höhlung im Innern 
weiter tft, al3 an der Mündung ; damit in jolchen Fällen auch das eijerne Kerngerippe 
leicht ntfernt werden kann, verfieht man die Theile deffelben mit mehreren eingefeilten 


Kerben oder Sägeneinichnitten, wodurch es am Schluſſe bequem in Stüde ſich zer- 
brechen läßt. 


aa. Hohle Stüde mit einer einzigen Mündung. 


Da bei folden der Kern nur an einer Seite aus der Höhlung der Form hervor- 
ragen, folglich ein einziges eigentliches Lager haben kann, jo muß letzteres nicht zu Hein 
und immer dermaßen real als der Kern jelbit (d. h. der in der Höhlung des Sandes 
frei ſchwebende Theil defjelben) ſein, daß bei der horizontalen oder ſchrägen Lage fein 
Senten oder Klippen jtattfinden fann. Bei jehr langen Kernen juht man noch überdies 
durd andere Unterftügungen, welche nicht eigentlich Kernlager genannt werden können, zu 
Hülfe zu fommen. 

5) Ein Mörfer gibt die Norm des Verfahrens für alle ähnlich geftalteten nur an 
einem Ende offenen Gegenftände, deren Kern durd ein Lager allein ſchon hinlängliche 
Unterftügung erhält. Das Modell hierzu ift am beften von Zinn, recht glatt aus- und 
abgedreht. Man bildet in der Höhlung defjelben den Stern, den man außerhalb aus freier 
Hand mit einem hinreichend ſchweren Lager verfieht. Der Kern wird gebrannt, wieder in 
das Modell eingeſchoben und ſammt diefem, wie ein einziges Stüd (nad) Beifpiel 2, S. 103) 
in der zweitheiligen Flaſche geformt, worauf man beide mit einander aushebt, das Modell 
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Pejeitigt, den Kern aber wieder einlegt und die Flaſche ſchließt. Es verſteht fich von ſelbẽ 
dab der Mörfer beim Formen jo gelegt werden muß, daß die Scheidungsflähe der Worz 
mitten über die Henlel oder Griffe hinläuft, dieje aljo zur Hälfte in dem Obertheile, zur 
Hälfte in dem Untertheile der Flaſche eingejentt find. 
Daß das Verfahren der Eifengieher, unter Anwendung gehörig hoher Formflafcen 
a ftehend zu giehen (S. 88 bis 91), au bier brauchbar ift, verfteht ſich von Velbt 
) 


* 


Ein hohles Plätteifen liefert ein Beiipiel eines langen Ferne, der aus 
feinem Lager noch einer Unterftürung bedarf.” Das Modell ift von Mejfing und im de 
Mitte, parallel mit den Böden, durchſchnitten, enthält im obern Boden den Epalt für de 
Schieber und zwei runde Löcher zur Befeftigung der Griffitangen, außerdem eim Fleines 
Loch an der Spite in der Höhe des Schnittes. Dazu gehören noch eine Eifenplatte (A) 
ungefähr von der Größe und Geftalt des Schiebers, welche in den Spalt pabt, und ze 
etwas fonijche eiferne Zapfen (B) von etwa 25mm Länge, an Durdmefjer den beider 
Löchern im Oberboden gleich. Mit einem fo vorgeridhteten Modelle fann das Plätteifer 
auf zweierlei Weiſe eingeformt werden, je nachdem man die Löcher im obern Boden m 
giehen will, oder nicht: 

a) Wenn die zwei Löcher Schon beim Guſſe entjtehen follen. Man drüdt den Kerr 
aus Lehm zwifchen den beiden Hälften des Mobdelles, defjen Höhlung auf diefe Weiſe gan; 
ausgefüllt wird, und außerdem verlängert man den Kern an feinem breiten Ende (melde 
der Oeffnung des Plätteifens entipricht), um das Yager zu bilden. Bor Bildung de 
Kernes hatte man in die Köcher des obern Bodens am Modelle die zwei eifernen Zapfen (Bi 
geftedt, jo dak fie augen wenig, innen mehr vorragten ; und ferner war die eilerne Platte (A) 
in den Spalt des obern Bodens eingeihoben worden, ſodaß fie hauptſächlich außerhalb de 
Modelles blieb. Mithin find die Zapfen in den Kern eingeichlofien worden, und ragen, 
nahdem man Leptern aus dem geöffneten Modelle genommen hat, aus demjelben nur um 
wenig mehr hervor, als die Metalldide des Guſſes beträgt. Den gebrannten Kern um: 
gibt man wieder mit dem Modelle und formt ihn jammt demfelben ein, zur Hälfte ir 
jedem Theile der Flaſche. Wird jodann das Ganze ausgehoben und der lern allein mieder 
eingelegt, jo wird Ießterer, nad dem Scliehen der Flafche, von den Zapfen (B), welche in 
dem Sande ruhen, ſowie von der Platte (A), welche im Sande der Form eingejchlofien 
ift und den Kern berührt, nad Erforderniß getragen und unterftüst. Man beftreicht dici: 
Theile dünn mit Lehm, damit das Meffing, welches im Herumfließen um diejelben der 
Spalt und die zwei runden Löcher bildet, fi nicht anhängt. 

b) Wenn die Löcher nicht mit gegoffen, fondern erft naher gebohrt werden ſollen 
Der Kern wird auf obige Weife gebildet, nur dab man nicht die Zapfen (B), jondern 
bloß die Platte (A) einlegt. Dagegen läht man einen etwas ftarfen Gijendraht aus dem 
Kerne dur das Meine Loch an der Spite des Modelles herausragen. Das übrige Ber: 
fahren ift wie im erften Falle. Der (im Sande der Form aufliegende) Draht an der 
Spitze des Kerne unterftügt denfelben wie ein zweites Lager, bildet aber ein kleines Loch 
im Guſſe, welches zugelöthet werden muß. 


bb. Hohle Stüde mit zwei oder mehreren Deffnungen. " 


Da bei diejen der Kern an mehr als einer Stelle aus der Formhöhlung hervor- 
treten fann und ſogar muß, jo erhält er eben fo viele Lager, mitteljt deren er vom Sande 
getragen wird, 

7) Ein Rohr. oder ein hobler Zylinder. — Das Modell ift ein majfiver Zy— 
linder, und wird nad 2) eingeformt. Es muß an jeinen Enden zwei Berlängerungen 
(Kernmarfen) befigen, welde in dem Sande Vertiefungen zum Einlegen des Kerne: 
ausiparen. Letzterer wird aus freier Hand oder in einem Kerndrüder, wenn er groß if 
auf der Dreblade, verfertint. — Man kann aber auch nad den beim Eifen-Kaftengufic 
unter 7) angenebenen erften beiden Methoden verfahren, indem man entweder den 
Kern aus Lehm in dem hohlen, zweitheiligen Modelle jelbjt bildet, oder ein in zwei Theile 
zerichnittenes maſſives Modell gebraucht. 

: 8) Der Schaft eines geſchweiften Leuchters, als Beiſpiel eines verſchieden 
profilirten (micht glatt zulindriichen) Rohres. — Soll derjelbe im Ganzen gegoffen werden, 
fo bedarf man dazu eines maſſiven (ganzen oder —— Modelles, an den Enden mit 
zwei zylindriſchen Anſätzen, welche die Kernmarten darſtellen, und eines gypſenen zwei— 
theiligen Kerndrückers. In den Kern wird ein gerader, von dem einen Ende bis zum 
andern reichender Eiſendraht eingeſchloſſen, um dem langen und dünnen Körper Feſtigleit 
zu verleihen. Das Verfahren iſt, wie vorſtehend bei 7) angegeben wurde. Meiſtentheils 
werden ſolche Leuchterſchäfte in zwei — von einem dur die Achſe gehenden Längen» 
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hnitte getheilten — Hälften gegofjen, die man nachher zuſammenlöthet. In dieſem Falle 
ud zwei Modelle, jedes einer jolden hohlen Hälfte gleich, erforderlich, die man ohne Lehm- 
rn, nach Beiipiel 1 (S. 102) einformt. 

9) Eine mejjingene Shraubenmutter zu einer eijernen Preßſchraube. 

— Tas Gewinde einer jolhen Mutter wird zwar am beiten eingeſchnitten; wenn es aber 
wit dem Körper der Mutter zugleich gegofien werden fol, jo verfährt man auf folgende 
Beije. Das Meffing unmittelbar über die al$ Kern eingelegte eijerne Schraube zu gießen, 
ührt nicht gut zum Ziele, weil das Mejfing durch jeine ftarke Zuſammenziehung beim 
erfalten entweder zerreißt (S. 101), oder wenigftens ſich jo feſtſeht, daß man die Schraube 
ucht wieder in der Mutter losprehen fann. Wollte man, um dem abzubelfen, die Schraube 
tarf mit Lehm bejtreichen, jo würde man Gefahr laufen, eine Mutter zu erhalten, die 
vegen zu großer Weite ſchlecht auf die Spindel paßt. Am beiten iſt es daher, als Kern 
ine Schraube von Lehm anzuwenden. Das Modell beſitzt die Äußere Geftalt der Schrauben» 
nutter, aber ein glattes, rundes Koh; und in legterem ftedt ein Zylinder, deſſen hervors 
sagende Enden die Kernmarken darftellen. Man forınt das Ganze wie jeden andern runden 
körper (nad 2, ©. 103) ein; legt in die Höhlung als Kern die cijerne, dünn mit Lehm» 
wajjer bejtrichene Schraube und gießt darüber eine Mutter von Blei, welde natürlich 
das Gewinde der Schraube befommt. Die eijerne Spindel läßt ſich leicht wieder heraus« 
ihrauben, indem das Blei nur wenig jchmwindet, fi folglich nit feit anjegt. In die 
Oeffnung der bleiernen Mutter fnetet man Lehm, den man noch außerhalb an beiden Enden 
zu zylindriſchen Verlängerungen ausbildet, um die Lager zu erzeugen. Wird dieſe Lehm— 
Ichraube, welche unbejhädigt nicht berausgejchraubt werden fünnte, nad dem Trodnen im 
Feuer gebrannt, jo jymilzt das Blei weg. Das Modell der Mutter wird nun zum zweiten 
Male eingeformt, in die Höhlung aber die Lehmſchraube als Kern gelegt und Mejfing 
herumgegofien, wobei der Lehm dem Drude des fi zujammenzichenden Mejjings hin» 
reihend nachgibt. Da der Kern fi beim Brennen etwas verkleinert hat, jo ift auch die 
negofjene Mutter ein wenig zu eng für die eijerne Schraube; fie kann daher und muß 
ſogar entweder nahgejchnitten oder wenigſtens ausgeijhmirgelt werden, wodurd fie im Ge— 
winde mehr Glätte erhält. — Ein in mehreren Hinſichten abgeändertes Verfahren iſt 
folgendes: Man ummidelt: die eiferne Schraubenjpindel (zu welcher die Mutter verfertigt 
werden joll) ſowohl auf dem hohen als in dem tiefen Gewindgange mit einem Streifen 
dünner Pappe, welches dur Auftleben oder mittelft eines herumgelegten feinen Drahtes 
befeftigt wird, gießt um die jo vorbereitete Schraube, indem man fie in eine hölzerne 
Büchſe ftellt, aus Blei eine Mutter von der erforderlihen äußern Geftalt, zerjchneidet dieje 
Vleimutter in zwei Hälften, erjet das durch den Sägenjchnitt Weggefallene durch da— 
zwiſchen gelegte Bappitüde und bringt das Blei jo wieder in die Holzbuüchſe, gießt jest 
darın (über einem Eifenftäbchen als Achje) den Kern aus einem Brei von Gyps, Ziegel« 
mehl und Wafler, formt Bleimutter und Kern zujammen in Sand ein, befeitigt Die 
Mutter, und gießt endlich in die mit dem Gypskern verſehene Sandform das Meffing. 
Das hölzerne Mutter-Modell ift demnach hierbei überflüjjig und die VBleimutter kann 
mehrmals gebraucht werden. Die arfänglihe Umwindung der eijernen Schraube mit 
Pappe erleichtert nicht nur die Trennung derjelben von der Bleimutter, fondern macht 
auch, daß Ichlieglih die mefjingene Mutter unbedeutend zu eng wird, und nur eines ger 
ringen Nachſchneidens ihres Gewindes (mit einem Gewindebohrer oder auf der Drehbant) bedarf. 

10) Der Schlüffjel (konifche, umzudrehende Zapfen) eines Faß-Hahnes. — Diejes 
Stück ift ein abgeftugtsfegelförmiger Körper mit einem Querftüde als Griff und mit 
einer quer durch den Kegel gehenden Deffnung. Das Modell iſt maljiv und dem Guß—-— 
ftüde glei, bis auf zwei noch Hinzugefügte flache, lappenförmige Anjäge zu beiden Seiten 
des Kegels. Dieſe Lappen maden beim Einformen zwei Vertiefungen (Lager) im Sande, 
in melden die Enden des Kerns Unterftügung finden. Der Stern wird in einer zwei— 
theiligen Gypsform verfertigt. Es verftcht ſich von jelbft, dab beim Einformen das Mo— 
dell jo gelegt werden muß, daß die Achſe des Quergriffes mit der Scheidungsfläde der 
vorn in eimerlei Ebene kommt. Uebrigens ift das Verfahren wie beim Formen eines 
jeden runden Körpers. 

11) Ein Faßhahn. Die befannte Geftalt defjelben bietet cine freuzförmige Höhlung 
mit vier Deffnungen- dar; dem zufolge hat auch der Kern vier Lager. Im Uebrigen 
ftimmt das Einformen des majfiven Modelles und die Bildung des Sternes in dem gypſenen 
Kerndrüder mit dem überein, was in den vorigen Beilpielen (8, 10) vorgelommen ift. 
— Kleine Hähne zu Theemaſchinen und dergl. erhalten al3 Kern einen gehörig gebogenen, 
nur dünn mit Lehm unıkleideten Eijendraht ; oder man gießt fie ohne Kern in zwer Hälften, 
welde nahher zujammengelöthet werden (wie den Leuchterſchaft S. 106, Nr. 8 zu Ende). 
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12) Das Gehäuſe eines Brunnen-Ventiles. — Es kommt hier der ziemliä 


Ö 


Teltene Fall eines hohlen Kerne vor. Das Gehäuſe ift nämlich ein in der Mitte etmas | 


ausgebaudter, an beiden Enden offener Zylinder, in defien Höhlung fi daS Kreuz (em: 


gerade, im Durchmeſſer angebradte Spange) befindet, welches den Stiel des Ventiles dx 
jeinem Auf und Niederjpielen leitet. Das Modell ift maſſiv, wie beim formen eimes 
hohlen Zylinders (Beifp. 7), und wird auf diejelbe Weife — halb in jedem Theile der 
Flaſche — abgedrüdt. Auch die Bildung des Kerns geſchieht auf die gewöhnliche Were 
in einem zweitheiligen Kerndrüder. Der einzige Unterjchied befteht darin, daß man ba 
der Berfertigung des Kernes quer durd den) 


elben ein von Blei gegoflenes Modell des | 





Kreuzes einlegt. Beim Brennen des Kernes jchmilzt diefes aus und läßt die Höhlung im | 


Kerne zurüd, welche fi beim Guffe ebenfalls mit Mejfing füllt. Das Ventil jelbt 
welches in ein ſolches Gehäufe gehört, hat die Geftalt einer freisrunden Scheibe, melde 
auf der einen Fläche jchalenartig vertieft, im Mittelpunfte der andern Fläche mit einem 
geraden zylindriſchen Stiele verjehen if. Das Formen deflelben geichieht mit Hülfe eine 
Lehmkernes, der die Vertiefung bildet, wie beim Mörjer (Beiip. 5); denn in der That 
darf man fih nur den Mörſer jehr flein und jeiht, von den Henkeln befreit und Dageaer 
mit einer ftielartigen Fortjegung am Boden verjehen denten, um im Wejentlihen genau 
die Geſtalt des Bentiles zu erhalten, 


B. Lehmguß. 


— 


Der Lehm wird zum Meſſingguß eben jo zubereitet, wie für die Eilengiekera | 


(5. 9). Auch das Verfahren beim Formen und bei der Vollendung der Formen 
für den Guß ijt wie dort. 


1) Gine hohle Walze zum fattundrud, melde in der Druckmaſchine auf ein: 
eiferne Achſe geihoben wird, Der zylimdriihe Kern und das Hemd (die Metalldide; 
werden auf einer Drehlade über einer horizontalen Spindel (S. 94) mit einem geraden 
Drehbrete durch Abdrehen gebildet; den Mantel macht man aus freier Hand, nimmt ibn 
in zwei Theile (nach der Richtung der Achſe) zerjchnitten ab, entfernt das Hemd, ſetzt den 
Mantel über dem Kern (nachdem beide gebrannt find) wieder zujammen, verjtreicht dic 
Fugen mit Lehm, stellt die Form aufreht in die Dammpgrube, und umftampft fie mit 
Erde. Das Eingiehen des Meſſings geſchieht nicht von oben dur den offenen Raum 
zwijchen Kern und Mantel, jondern (um die Einmengung von Schladen und Yuftblaien 
in den Guß zu vermeiden) mittelft des Steigrohr es, d. h. dur eine in der Maſſe des 
Mantels angelegte, bis an den Fuß der Walze hinabgehende und dort in die Formhöb- 
lung mündende Röhre, ſodaß das Metall von unten auffteigt und ſowohl die Yuft vol» 
jtändig entweichen, als alle (beim Schmelzen des Mejlings entitandene) Schlade fich auf 
der Oberfläche jammeln kann (vergl. S. %). Man gieht die Walze länger als man 
fie braucht, und ſägt das oberite Ende ab, welches nur dazu gedient hat, durch jeinen 
Drud, jo lange es flüjfig war, das Uebrige zu verdichten, um Poren in der Walze zu 
vermeiden, . ‘ 

2) Stiefel und Windkejjel einer Feuerſpritze. Es wird hier angenommen, 
dat der Windfefjel, gleih den Stiefeln, aus Meifing gegoffen werde; wiewohl man ibn 
in der Negel aus Kupferblech verfertigt. Jeder der beiden (einander ganz gleichen) Stiefel 
iſt ein hohler, an beiden Enden offener Zylinder, der nahe an einem (dem untern) Ende 
ein rechtwinklig angeſetztes furzes Rohr (zum Uebergange des Waſſers in den Windfefiel) 
befist. Man verfertigt auf der Drehlade mittelft Schablonen zuerft den Kern und dar» 
über das Hemd des Stiefels fomohl als des Seitenrohres, ſetzt legteres an den Stiefel feit 
an, und bildet über das Ganze aus freier Hand den Mantel, der nadyher in zwei Hälften 
jo zerſchnitten wird, daß der Schnitt mitten fiber das Seitenrohr geht. Der Kern befist 
drei Lager, womit er in Vertiefungen des Mantel ruht; nämlich zwei an den beiden 
Teffnungen des Stiefel und das dritte an der äußern Mündung des Seitenrohres. Den 
Einguß bringt man am oberften Ende des Stiefel an, der aljo aufrecht ftehend gegofien 
wird. — Der Windkeſſel hat ungefähr die Geftalt eines Bienentorbes, ift am weiten 
(untern) Ende mit einem Boden geidloffen und hat in der Nähe diejes Bodens drei jeit- 
wärts gehende kurze Anjagröhren: zwei einander gegenüber zur Aufnahme der Seiten- 
röhren der Stiefel; eine dritte, um 90 Grad des Umfreifes von den vorigen entfernt, zum 
Ausfiprigen des Waſſers. Der Körper des Windkeſſels und die drei Rohrftüde werden 
(Kern und Da) einzeln auf der Spindel der Drehlade mit Schablonen verfertigt, dann 
zufammengejegt, worauf man über das Ganze aus freier Hand den Mantel formt. Ber 
Schnitt diefes letzteren wird fo gelegt, dat er mitten über die beiden, einander gegenüber 


| 
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chenden Seitenröhren geht. Der Kern hat vier Lager, wovon drei den drei Seitenröhren 
itſprechen, und das vierte an der Spite oder dem Gewölbe des Hauptlörpers angebracht 
t. Un diefem letteren Punkte entfteht dem zu Folge ein Lo im gegoffenen Windleſſel, 
yelches jpäter mit einer Meffingjcheibe verlötdet wird. Man gieht den Windfefjel umges 
ürzt, und bringt folglih den Einguß und zwei Löcher (Windpfeifen) zum Entweichen der 
'uft am Boden an. . 

(Wenn SprigensStiefel in Sand geformt werden, was meift geſchieht, jo gleicht das 
erfahren jehr demjenigen, weldes für den Hahn — ©. 107, Beifpiel 11 — angewendet 
vird; denn in der That ift die Geitalt des Stiefels von der des Hahnes im Weſentlichen 
wur durch den Mangel der vierten Deffnung verſchieden. Man bedarf aljo eines majfiven 
yölzernen Modelles, weldyes die äußere Geſtalt des Stiefeld® und noch überdies drei den 
Deifnungen entiprechende Berlängerungen — Sternmarten — hat, und formt dafjelbe auf 
die für runde Stücke gewöhnliche Art in der zweitheiligen Flaſche dergeitalt ein, dak die 
Scheidungsflädhe zwiichen den beiden Sandförpern durd die Achſe des Stiefels und jeines 
Seitenrobres geht. Der Kern wird in zwei Theilen — für den Stiefelförper ſelbſt und 
für das Seitenrogr — auf der Drehlade aus Lehm verfertigt, zuſammengeſetzt und nad 
dent Vrennen in die Sandform gelegt). 

Zur Heritellung fleiner Gußitüde, an deren Dichtheit man bejondere Anforderungen 
ſtellt, ijt eine Giekmafchine in Gebrauch gelommen, bei welcher das Metall unter ftarfem 
Drud in die (aus gebranntem Thon bergeftellte) Form eingeführt wird 1). 

Meijinggußmwaren überhaupt müllen jo glatt und rein und jo gut aus 
gegoffen als möglich jein, wenngleih das Meifing niemals eben jo jcharfe Güſſe lie- 
tern fann, als das Eiſen; die Gußnäthe jollen nicht zu grob, und ausgefloffene Theile, 
welche eine beichädigte Form anzeigen, dürfen nicht vorhanden jein; endlich muß das 
Metall dicht, ohne fichtbare Poren und ohne eingemengte Oryd- oder Schladentheile 
fein. Weihe Flecken, welche eine ungleiche Vermiichung des Zinfes mit dem Kupfer, 
oder ausgefchiedenes Blei beurfunden, find ein jehr arger Fehler, der ohne die 
größte Nachläffigkeit beim Zufammenjchmelzen und Umrühren des Metalles nicht vor— 
fommen kann. 


IV. Bronzegießerei. 


Die Bronze wird gleih dem Meſſing entweder in fettem (ausnahmsweiſe in 
magerem Sande oder in Lehm gegoſſen. Die Zubereitung der formen 
und ales Uebrige würde ganz mit den Verfahrungsarten und Hülfsmitteln der 
Meifinggießerei übereinitimmen, und jede nochmalige Auseinanderjegung wäre über- 
flüſſig, wenn nicht gerade aus Bronze einige Gegenitände gegoffen würden, die man 
aus Meifing niemals oder nur in jeltenen Fällen verfertigt und melche zum Theil 
bejondere Verfahrungsarten erfordern. Nur über dieſe Gegenftände joll daher das 
Nöthigite angeführt werden. 


A. Sandguf. 


1) Schellen. Die größeren (nit aus Blech verfertigten) Schlittenſchellen 
werden aus Glodenmetall (zuweilen aus Mejiing, auch aus Urgentan) gegofieen. Man 
formt fie in einer gewöhnlichen zweitheiligen Flaſche. Das Modell ift eine majfive, in 
der Mitte durchſchnittene Kugel, welde an der Stelle, wo der Spalt der Schelle entjtehen 
joll, einen Anſatz oder Vorjprung befitt, durch welden fi, wenn die Kugel eingeformt 
wird, das Sternlager im Sande bildet. Dan legt die halben Modelle von fo vielen 
Scellen, als auf einmal geformt werden follen, mit den Schnittflähen auf ein Formbret, 
jet den einen Theil der Flaſche darüber und füllt diefen ganz mit Sand. Dann wird 
mit Hülfe des Bretes die Flaſche umgekehrt; auf jedes Modell wird die zweite Hälfte 
defjelben gejet, der zweite Theil der Flaſche hinzugefügt und gleichfalls vollgeformt. Nach 
dem Herausnehmen der Modelle und dem Trodnen der form, legt man die Kerne mit 
ihren Lagern in die dazu bejtimmten Vertiefungen des Sandes und giebt. Die Sterne 
find fugelförmig mit einem Lager, weldes zunächſt an der Kugel nur jo breit und did 
fein darf, als die Yänge und Breite des Spaltes in der Schelle geftattet; man macht fie 





1) Polyt. Journ, Bd. 193, 5. 201. — Polyt. Centr. 1870, S. 577, 
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aus Lehm oder ſehr fettem Sande in einem Slerndrüder, wobei man ein flein: 
Gifenftüd in ihre Maſſe einſchließt, trodnet und brennt fie. Aus den gegofienen Schele— 
wird der Fern durch den Spalt herausgeſtochen, das loſe Eiſenſtückchen aber bleibt Dariz 
zurück, um beim Schütteln den Ton hervorzubringen. 

In die Schelle werden nachher zwei Kleine runde Löcher gebohrt; dieje fünnen aber 
gleich beim Guſſe mit erzeugt werden, wenn man an diefem Punkte dem Kerne zwei fleir: 
Zapfen giebt, welde in den Sand der Form hineinreihen und durd einen quer Durdh der 
Kern geftedten Gifendraht gebildet werden. Man gießt wohl auch die Scellen ohne der 
Spalt (der naher eingejchnitten wird), bloß mit vier Xöchern, von melden zwei Die Enden 
des Spaltes bezeihnen. In diefem Falle erhält der Kern fein Zehmlager, jondern ift bie 
ein fugelförmiger Körper, durch welchen — rechtwinklig gegen einander — zwei lebm: 
beftrichene Eiſendrähte neftedt werden, um mittelft ihrer herausragenden Enden Die Yöcer 
auszufparen und den Kern in der Sandform zu ftügen. 

Wıll man das immer erneuerte Einformen in Sand umgehen, jo fünnen die Schelen 
aud in einer (dreitheiligen) Form von Gifen oder Bronze gegoffen werden, in welche jede— 
Mal ein neuer, aus fettem Sande gebildeter Kern gelegt wird !). 

2) Kleine Gloden, Klingeln (Tifch- und Haus-Glocken). Man giebt fie aus 
GSlodenmetall, aber aud aus anderen Metallmifhungen in zweitheiligen Flaſchen, deren 
Höhe fi nad der Höhe der Gloden richtet, und zwar jederzeit ftchend, wobei der Gin: 
guß ſenkrecht durch den Sand des oberen Flafchentheiles hinabgeht. Entweder ift dann dr 
Glode aufrecht (mit der Oeffnung nad unten) im Obertheile eingeformt, das Metal 
fließt mitten auf der Haube (dem Gewölbe) der Glode ein, und der Sand im Untertheile 
dient nur als Träger des Sternes; oder die Glode wird geftürzt (die Mündung nah 


oben) in dem Untertheile geformt, und das Obertheil enthält, nebft dem frei herabhän- | 


genden Kern, nur den Einguß, der ſich in drei, nad) verjchiedenen Stellen des Glocken— 





randes führende Zweige zertheilt. Bei diefer Methode ift man des völligen YAusgiehens | 


der Form ſicher. Uebrigens befteht in beiden Fällen der Kern nit aus Lehm, jondern 
aus dem in die Flaſche geformten Sande jelbit 2). 

a. Ginformen der Glode im aufrehten Stande. Tas Verfahren iſt für 
diefen Fall genau jo, wie es bei dem Eiſen-Kaſtenguß, unter 8) für einen geraden (midt 
baudigen) Topf angegeben wurde (S.90), wenn man nur berüdfichtigt, dab die Stellung, 
welde beim Topfe umgeftürzt genannt wird, bei der Glode die aufrehte it. Zoll 
der Klöppel oder der zum Ginhängen defjelben dienende Ring glei beim Guſſe befeftiat 
werden, jo jchließt man ihn in den lern ein und läßt nur fo viel davon hervorragen, 
als von dem Metalle umfloffen und eingehüllt werden muß. 

b. In umgeftürzter Stellung. Man fest das Glodenmodell mit der Mün- 
dung auf das Formbret, innerhalb des Untertheiles der Flaſche, ftampft letzteres voll 
Sand, kehrt es um, ftellt auf den innern Rand des (nun die Mündung nad oben keh— 
renden) Modelles drei zylindriſche Meifingftäbchen, welche fi) gegen einander neigen und 
oben dur einen melfingenen Kopf vereinigt werden, fett das Obertheil der Flaſche auf 
und füllt dafjelbe ebenfalls mit Sand, der zugleich den Stern bildet. Gebt man das Modell 
aus und zieht auch die Mejfingftäbchen aus dem Sande, fo bilden letjtere den ſchon oben 
erwähnten dreifadhen Einguß. 

3) Kanonen). Die bronzenen Kanonen werden jeßt, glei den eifernen, und 
ganz auf diefelbe Weife wie dieje (E 93) in fettem Sande, mit Anwendung gußeiferner 
Formläſten, gegofien. Das (der Leichtigkeit wegen hohle) gußeiferne Modell ift, redit- 
winklig gegen die Achſe, in mehrere Theile zerjchnitten, deren jeder von zwei Formkäſten 
von jedem zur Hälfte des Durchmeſſers) eingeſchloſſen wird. Alle Formläften haben breite 

änder (FFlanfchen), mit deren Hülfe fie aneinander gefett und vereinigt werden. Beim 
Formen wird das Modell aufrecht geftellt, vom zmweitheiligen Formlaſten umgeben; dann 
ftampft man in den Zwiſchenraum den Sand von oben her ein. Für die Schildzapfen 
find bejondere Seitenfäften angejet. Gines Kernes bedarf die Kanonenform nit, indem 
der rohe Guß maſſiv hergeftellt und dann erft ausgebohrt wird. Das didere Ende der 


ı) bievets, T. 71, p. 309. 

2) Technolog. Encyllopädie, Bd. VIT. Artikel: Gloden. 

s) Monge, Description de ’Art de fabriquer les Canons, Paris. An. II. 
— Coquilhat, Cours &l&mentaire sur la fabrication des bouches à feu 
en fonte et en bronze, et des projectiles, d’apres les procédés suivis à 
la fonderie de Liege, Premiere partie, fonte des canons. Liege, 1556. 
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Kanonen, mit der Traube, ift bei der aufredhten Stellung, welde die Form zum Guffe 
haben muß, unten; auf daS obere Ende wird nod eine bedeutende Verlängerung aufgefeht, 
durch weldye ein dider und hoher Giehzapfen (der jogenannte verlorene Kopf, masse- 
lotte, dead-head) entjteht, der nur zur Verdichtung des Metalles in der Kanone jelbft 
und zur Aufnahme von Schladentheilen zc. dient, und vor dem Ausbohren abgejägt wird. 
Die Schmelzung des Kanonengutes gejhicht auf dem Herde eines großen Flammofens, aus 
defjen Stichloch das Metall dur eine Rinne in die Formen läuft. 


B. Lehmguß. 


1) Große Gloden (Thurmgloden) 1, Man formt diejelben jederzeit in Lehm, 
wegen der größeren Feſtigkeit diefes Materials, verglichen mit jelbjt fettem Sande, Die 
Herftellung der Form ſtimmt in den Hauptpunften ganz mit dem Formen großer Keſſel 
für den Eifenguß überein (S. 90); der Glodengießer hat aber bei der Verfertigung feiner 
Schablonen oder Drehbreter auf die eingeführten und dur die Erfahrung bewährten 
Verhältniffe der Dimenfionen Rückſicht zu nehmen. 

Die Größe einer Glode beftimmt ihren Ton, der defto höher, je Heiner die Glocke 
ift, die Verhältnifje der einzelnen Abmeffungen unter einander flimmen bei gut ausge— 
führten Gloden gewöhnlich bis auf geringe Abweichungen überein. Den größten Durch— 
meſſer befigt die Glode an ihrer Mündung, und die größte Metallftärke an dem Schlage 
oder Kranze (bord), d. i. an jenem Umfreife, gegen welden der eiferne Klöppel, 
Schwengel (battant, clapper) beim Läuten jchlägt. Die Dide am Schlage pflegt in 
der größten Weite 15 Mal und in der Höhe 12 Mal enthalten zu jein. Die Metallvide 
und der Durchmeſſer nimmt vom Schlage bis zur halben Höhe ab; in der obern Hälfte 
der Glode beträgt die Metallftärke nur ein Drittel des Schlages, und die Weite nur die 
Hälfte der Weite an der Mündung. Das oberfte gejchlofjene Ende der Glocke heißt die 
Haube oder die Platte (cerveau); darauf ftehen die, mit der Glode aus einem Ganzen 
gegoffenen Henkel, anses (die Krone), woran die Glode aufgehangen wird. Die 
Glocken eines vierſtimmigen Geläutes geben den Grundton, die Terz, Quinte und Octav 
an; ihre Durchmeſſer verhalten fi) wie die Zahlen 2, 13/,, 11/,, 1; ihre Gewichte nahe 
wie 8, 41/10, 28/40, 12). Man findet jehr nahe das Gewidt einer in mittlerer Stärke 
angefertigten bronzenen Glode in Kilogrammen, wenn man ihren in Gentimetern ausge» 
drüdten Durchmeſſer (am äußerjten Rande u. zur dritten Potenz erhebt und mit 
0,00057 multiplieirt; umgefehrt den Durchmeſſer in Sentimetern, wenn man dad Gewicht 
in Kilogrammen durd 0,00u57 dividirt und aus dem Quotienten die Kubikwurgel jicht. 

Man legt die Glodenformen in der dit vor dem Schmelzofen befindlien Da mını- 
-grube Erg an, welche tief genug jein muß, damit die fertige Form nicht aus derjelben 
dervorragt. Die Mündung der Glode ift beim Formen und Gieken nad unten gefehrt. 
Auf der für den Mittelpunkt der Form beftimmten Stelle wird ein Pfahl (piquet) ein« 
gejhlagen; rund um diejen führt man zuerft ein ringförmiges gemauertes Fundament 
(meule) und darüber den hohlen ebenfalls gemauerten Kern (noyau) auf, der nur äußerlich) 
mit Lehm befleidet wird. Auf ein quer über den Pfahl gelegtes und in den fern ver— 
mauertes Eifen (Örenzeijen, crapaudine) ſtützt man eine ſenkrechte eiferne Spindel, 
deren oberes Ende in einem horizontal über der Grube liegenden Balten läuft. An der 
Spindel wird die Schablone, Echantillon (ein gehörig nad) dem innern Profile der 
Glode ausgeſchnittenes Bret) befeftigt, welche, in Kreife um den Kern herumgeführt, den 
Lehm⸗Ueberzug defielben abdreht, glatt macht und ihm die richtige Geftalt giebt, indem fie 
den überflüjfigen Lehm abftreit. Um den Kern auszutrodnen, macht man Feuer in dem 
jelben an. Der fertige Kern wird mit einer Brühe von gefiebter Ajche und Wafler be— 
ftriden (geäſchert, cendre), damit das Hemd oder Modell (die Dide) nicht feſt 
daran haftet. Das Modell (modele, fausse-cloche) ift eine Lehmbelleidung, deren Dide 
und äußere Geftalt völlig mit jenen der Glode übereinftimmen, während durd die Bes 


1) Technolog. Enchklopädie, VII. Artikel: Glocken. — Manuel du fondeur, par 
Launay, Tom. 1. — J. ®. Launay, der volllommene Glodengieher. Aus 
dem Franzöfifhen. Quedlinburg und Leipzig 1834. — Die Glodengieherei. 
Ton Harzer. Weimar 1854. (Bd. 214 des Neuen Schauplages 2.) — 
3. 6. Hahn, Kampanologie. Erfurt, 1802. — Glodentunde. Bon Heinr. 
Dtte. Leipzig 1858, 

2) Ueber Aluſtik der Gloden ſ. aud: Verhandlungen des großherzogl. heſſiſchen 
Gewerbevereins, neue folge, 1. Bd. 1848, ©. 334. 
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rührung mit dem Kerne auch die innere Geſtalt der Glocke hervorgebracht wird. Ter 
Lehm des Modelles wird ſchichtenweiſe aufgetragen, mit einer zweiten (nach dem äuserr 
Profil der Glode ausgefchnittenen) Schablone, welche an die Stelle der zum ern gebraudte 
gejet wird, abgedreht und durd Heizung des Kernes ausgetrodnet. Zulett gibt man der 
Modelle einen dünnen Ueberzug von Talg mit etwas Wachs, meldes flüſſig aufgetraen 
und mit der Schablone geglättet wird. Bilder und andere Verzierungen, Schritt x 
werden nun, aus terpentinhaltigen Wads in naſſen hölzernen, gypjenen oder mejfingenn 
Formen gedrüdt, mittelft Terpentin aufgellebt, um dem Modelle ganz die Beſchaffenhet 
der künftigen Glode zu geben. Endli bildet man dur abermaliges jhichtenweijes Ar 


tragen von Lehm den Mantel (chape), der mit einer dritten Schablone abgedreht um | 


durch gelinde Heizung des Kernes getrodnet wird, wobei die wächſernen Berzierungen aus 
ſchmelzen und gleichgeftaltete Höhlungen auf der Annenflähe des Mantels zurüdlaffen. — 
Die Deffnung, melde jest immer nod oben in der Form, der Höhlung des Kerns em 
ſprechend, vorhanden ift, wird zum Ginjegen der Henfelform benugt, welche durch Lehm: 
verftrich jet mit dem Mantel verbunden wird. Die Form zu den Henleln wird aus Sche 
über hölzernen oder wädjernen Modellen gebildet, und enthält in ihrem Innern als Höb 
lung die volllommene Geftalt der Krone, jowie den damit zufammenhängenden Ginaus 
(jet) und einige, von verjdiedenen Stellen der Krone ausgehende Luftlöcher (Wink 


pfeifen, Aha Der Mantel und die mit demjelben verbundene Henfelform werke | 


durch angelegte eijerne Schienen und Reifen verftärtt. Hafen, welche fih an dieſer Ar— 
matur befinden, dienen hierauf dazu, den gänzlich vollendeten Mantel von den Model: 
mittelft eines Krahnes oder Flajhenzuges abzuheben und in die Höhe zu ziehen. oben 
ichneidet man das Modell in Stüden los, befjert Mantel und Stern hötbigen Falls aus. 
füllt Iegtern mit Erde und verſchließt ihn oben mit Yehm, läßt den Mantel wieder herab 


und madht dur Verftreihen der Fugen mit Lehm, jowie dur Bollftampfen der Damm- | 


grube mit Erde und Sand, die Form zum Guffe fertig. 

Kleinere Gloden (von nicht mehr als 150 bis 200k8 Gewicht) formt man Liegen? 
auf der Spindel einer Drehlade (5. 94) und ftellt fie dann in die Dammgrube. Für 
eine fabrifative Berfertigung, wobei oftmals diejelbe Größe wieder vorlommt, behält 
man das Formen in aufrechter Stellung zwar bei, bedient fi aber al3 Grundlage de— 
Kernes einer gußeijernen Glode (faux noyau), deren Wandung durdaus gitterartig durd- 
broden ift, und auf melde Lehm (oder ein fetter Formſand) aufgetragen wird. Die 
Schablonen find für diefen Fall von Gußeiſen und daran ift ein Eiſenblech feftgejchraußt, 
in welchem man das erforderlihe Profil ausgeichnitten hatt). 

Das Material der Thurmgloden ift in der Negel jene Art der Bronze, welche davon 
den Namen führt (S. 53); gußeiferne Gloden gehören zu den Ausnahmen und find jo 
wohl in Klang als in Haltbarkeit ſchlecht; neuerlich werden mit gutem Erfolge joldye von 
Stahl gegoffen (S. 99), melde gewöhnlid etwas dünner als bronzene, bedeutend leichter 
und mwohlfeiler als diefe, dabei von jehr gutem ſtlange find. Fur Berechnung des Ge⸗ 
wichtes der Stahlgloden aus ihrem Durchmeſſer, und umgekehrt, dient die auf ©. 111 für 
Bronzegloden gegebene Anweifung, wenn man nur ftatt des dortigen Brudes 0,00057 
einen angemefjen fleineren, nämlih der Erfahrung zufolge bei Gloden unter 450mm 
Durchmeſſer oder etwa 50kg Gewicht 0,00054, bei größeren bis Im oder ungefähr 450% 
0,00045 und bei noch größeren 0,00042 jet. — Der Schmelzofen für Bronze ift der 
ſchon (S. 55) bejcpriebene 2), von deſſen Stichloche aus man eine Rinne (öcheno, chenal) 
nad dem Ginguffe der form anlegt. Sind mehrere Formen neben einander in der Grube 
angelegt, jo theilt man die Gußrinne in Zweige, welde über den einzelnen Eingüſſen 
münden und nad der Reihe dem zufließenden Metalle geöffnet werden. Nach dem Erkalten 
des Guffes bricht man die Dammgrube auf, jchlägt den Mantel ab, hebt die Glode her 
aus, jägt die Gießzapfen ab und reinigt die Oberfläche durch Feilen und durch Scheuern 
mit Sandftein. 

2) Kanonen). Die Methode, Kanonen in Lehmformen zu gieken, war früher die 
allgemein gebräuchliche, ift aber in neuerer Zeit durch die Anwendung der weit jchneller 
und mohlfeiler herzujtellenden Sandformen (S. 110) faft völlig verdrängt worden. Da 
die Geſchützſtücke nicht hohl gegofjen werden, jo ift fein Stern erforderlich, jondern blos 
\ Brevets 1844, T. 12, p. 54. 

Zeitjhrift für praftiihe Baufunft. Herausgegeben von %. U. Romberz. 
IV. Jahrg. 1844 (Leipzig), S. 278, 
8) en de l’art de fabriquer les canons, par G. Monge. Paris 
An 2. 
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n Modell, über welchem der Mantel oder die Form gebildet wird, Das Modell wird 
uf der horizontalen Spindel einer großen Drehlade verfertigt, indem man dieſe zuerft 
it Strobfeilen bewidelt, dann mit Lehm umkleidet, und legteren mittelft einer Schablone zur 
ee Geftalt abdreht. Zuletzt wird demfelben ein Ueberzug von Talg oder einer Miſchung 
us chs und Talg gegeben. Die Frieſe (erhabenen Reifen, moulures) müfjen ganz 
us diefer Miſchung beitehen. Die Schildzapfen find von Holz, die Delphine von Wachs; 
iefe Theile werden aus freier Hand’ angejett, ebenjo das Modell für den Einguß 
der den verlornen Kopf und für zwei Windpfeifen. — Zeitfparender ift es, das ganze 
Nodell, mit Ausnahme der Frieſe und des Kopfes, aus Holz gedreht vorräthig zu haben, 
nd nur für jeden neuen Guß die genannten Theile von Lehm und Talg anzujegen. In 
einem Falle wird der Boden oder das hinterfte Ende der Kanone, woran die Traube fitt, 
tit geformt. — Ueber das Modell trägt man den Mantel von Lehm auf und ver- 
ärkt ihn durch eiferne Längenſchienen und Reifen. Beim Trodnen deſſelben durd) gelindes 
tohlenfeuer, weldhes man darunter anmacht, ſchmilzt der Talg und zieht fi in den Lehm. 
Ran kann dann, nachdem die Schildzapfen- Modelle jeitwärts herausgezogen worden find, 
a5 Modell aus der Form herausfhieben und letztere von der Spindel abziehen. Der 
Boden (culasse) mit der Traube wird bejonders mit einer feinen, umgebenden Scha- 
lone auf einer ftehenden Spindel geformt und mittelft feines Eifenbejdhlages an der Form 
vefeftigt. Mehrere Kanonenformen werden aufrecht (die Traube unten) in der Damm» 
rube feſtgeſtampft und durch das von oben einfliegende Metall gefüllt. Der hierbei ge- 
wauchte Ofen ftimmt mit dem zum Gufje großer Gloden überein !). 

Sofern beim Ginlaffen des Metalles direft aus dem Ofen in die fyorm zuweilen 
Störungen eintreten, die den Guß mißlingen maden, ift es (bier jowohl als beim Bloden- 
ınd Statuenguß, überhaupt bei großen Gußwerken) befier, das Metall zunähft vollftändig 
n einen Tümpel (ein von Ziegeln und Lehm gebildetes, mit Bestens: angewärmtes 
ınd höchſt jorgfältig wieder gereinigtes Baffin) Über der Form ablaufen und aus diefem 
ann in die Form fließen zu laffen, indem man die in die Gußlöcher gefegten eifernen 
Stöpfel plögli auszieht. Man kann bei diefer Anordnung alle Schladen ꝛc. vollftändig 
vejeitigen und eine raſchere Füllung der Form erzielen. 

Bildjäulen, Büften u. dgl. (Bildgießerei, Kunftguß)?). — Man gieht 
siefe Gegenstände (jei e3 im Ganzen oder in mehreren naher zufammenzufegenden Theilen) 
tet3 Hohl, um ihr Gewicht zu vermindern und an Metall zu jparen; daher ift ein Kern 
iothwendig. Da ferner die fomplizirten Umrifje des Gegenftandes es in der Regel uns 
wsführbar machen, den Mantel zu gerjchneiden und in zwei oder menigen Theilen von 
yem Modelle abzunehmen, jo wird entweder legteres aus Wachs gebildet und durch Her— 
möjchmelzen aus dem ungzertheilten Mantel entfernt, oder der Mantel aus einer großen 
Anzahl Stüde aufgebaut. UWebrigens kommen mehrere Abänderungen in dem Verfahren 
ws Formens vor. 

a) Für große Bildwerfe, die al3 Monumente aufgeftellt werden, ift folgende ältere 
Methode zwar die langmwierigfte, aber injofern die beſte, als fie — im falle des voll» 
ommenen Gelingen: — die jhärfften, der wenigſten Nadarbeit bedürftigen Güſſe Liefert. 
Rad der vom Bildhauer im Kleinen entworfenen Skizze wird über einem Gerüfte von 
sifenftäben aus Gyps ein Modell in der wirklichen Größe verfertigt und mit aller Sorg- 
alt vollendet. Weber diefem Modelle wird ferner eine, gewöhnlich aus fehr vielen Theilen 
yeftehende, Gypsform (bon creux, countermould) gemadt, welche, wenn man fie ohne 
‚as Modell zujammenftellt, einen hohlen Raum von der Größe und äußeren Geftalt des 
eabfitigten Guſſes darbietet.. Vor der Zujammenjegung bekleidet man jedes Stüd der 
Form mit einer Lage Wachs, welche eben jo did ift, als das Metall des Guſſes werden 
ol. Die Gefammtheit jener Wahsmafje ftellt —* das Modell dar, indem es innerlich 
ind äußerlich an Geſtalt und Größe dem hervorzubringenden Gußwerke gleicht. Die Höh— 
ung des Wachsmodelles muß mit einer Maſſe ausgefilllit werden, welche den Kern (noyau, 
:ore) bildet. Zu diefem Ende hat man die Form über einem Gerüfte von. Eiſenſtäben 


ı) Dumas, Bd. IV. 

2) Encyclop&die m&thodique, Beaux Arts, Tome II, Paris 1791; Xrtifel: Fonte 
des statues en Bronce. — Description des travaux qui ont pr&cede, 
accompagn‘s et suivi la fonte en bronze de la statue dquestre de 
Louis XY. Dressee sur les m&moires de M. Lempreur par M. Ma- 
riette. A Paris, 1768. — Bulletin d’Encouragement, XXXV, (1836) 
—— — Polyt. Journ, Bd. 65, ©. 114. — Wuttig, Die Kunſt, aus 

ronze koloſſale Statuen zu gießen. Berlin 1814. 
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(der Armatur, armature) auf einer feften Grundlage in der vor dem Ofen befindlichen 
Dammgrube aufgeftellt; und wenn alles auf die angezeigte Weiſe vorgerichtet ift, giekt 
man den hohlen Raum um das Gerüfte, innerhalb des Wachsmodelles, mit der Kern 
ſchlichte (gleiche Theile Gyps und Ziegelmehl mit Wafler zu Brei angemadt) aus. Das 
Biegelmehl verleiht dem Kerne die nöthige —— gegen die Hitze, der Gyps gibt ihm 
die Fähigleit, ſehr bald zu erhärten. Um beim nachherigen Erhitzen der Feuchtigleit ein 
leichtes Entweichen aus dem Kerne zu ſichern, hat man Sorge getragen, in der Armatur 
eine bedeutende Zahl eiſenblecherner Röhrchen einzuſchalten, welche in ihrer Wand viele 
Löcher enthalten und auf die Kernoberfläche herausragen; man füllt diefe Röhrchen mit 
Talg, welder das Eindringen der Kernſchlichte abhält, aber in der Wärme herausihmilzt. 
Die Gypsform, welde nun das Ganze noch einhüllt, kann nicht als Gichform gebraudt 
werden, da fie der Hige des Metalles nicht widerjtehen würde; fie mußte nur zur Bildung 
und Zujammenfügung des Modelles dienen. Man nimmt fie daher nach der BVerfertigung 
des Kernes ab, wobei die Wachsdide auf dem Sterne fiten bleibt, da man inwendig auf 
dem Wachſe gebogene Drähte angebracht hat, welche von der Kernmaſſe eingeichloffen worden 
find. Das den Kern umbüllende Wachsmodell wird nad Erforderniß ausgebefiert, und 
zugleich jegt man aus Wachs die Modelle für den Einguß (jet), die Leitungsröhren (con- 
duits) und die nöthigen XYuftröhren (events) an, Der Einguß fommt auf den höchſten 
Punkt des Modelles zu ftehen; die Leitungsröhren find Zweige defjelben, welche das Metall 
nad) den verichiedenen Theilen der Form hinführen, um lettere von vielen Punkten aus 
fo ſchnell als möglich vollftändig zu füllen; die Yuftröhren gehen von zahlreichen Stellen 
des Modelles aus und machen das gehörige Entweichen der von dem einflichenden Metalle 
verdrängten Luft möglich. Leitungsröhren und Luftröhren umgeben wie ein Neb das ganze 
Modell. Endlich verfertigt man den Mantel oder dic eigentlide Giekform, indem man 
das Modell überall (natürlich auch die wächſernen Modelle der Luft- und Leitungsröhren) 
etwa 20mm did mit einer Miſchung aus feinem Lehm, Ziegelmehl und Leimwaſſer (dem 
Formkitt, potee) überzieht, dann aber gewöhnlichen Formlehm aufträgt, das Ganze mit 
Lehmfteinen von außen umbaut und durch Anlegung eiferner Schienen verjtärft. Unter 
der Form (die zu diefem Behufe auf einem eifernen Roſte ſteht) und rings um diejelbe 
wird fodann Feuer gemadt: erjt gelinde, um das Wachs auszjujchmelzen, welches durd 
eine am Fuße gelafjene Oeffnung abflieht; jpäterhin jtärfer, um die Form ſcharf auszu- 
trodnen und hart zu brennen (recuire), Wird nun die Dammgrube (fosse) mit Erde 
vollgeftampft (die Form eingedämmt, enterr6), jo daß nur der Einguß und die Deffe 
nungen der Luftröhren frei bleiben, jo fan der Guß geſchehen. Man läßt das Metall 
durch eine in Lehm gemadte Rinne aus dem Stichloche des Schmelzofens (der mit jenem 
um Gloden- und Stanonenguffe übereinftimmt) zuerft in einen über der Form gemauerten 
Behälter, wenn diefer gefüllt ift durch Auszichen eines eijernen Stöpfels in die Form jelbft 
fliegen, gräbt nad einiger Zeit (oft erft nad mehreren Tagen) die Dammgrube auf, bricht 
den Mantel los und hebt den Guß aus der Grube. Die Angüſſe, welche durch Ausfüllung 
der Luft- und Leitungsröhren entftanden find, werden abgelägt; der Fern wird durch eine 
dazu gelaffene Deffnung nad) und nad) herausgeichafft, die Oberfläche de8 Guſſes aber mit 
Teile und Meißel gereinigt und wo nöthig dur Zijeliren (mit Heinen Meißeln und 
Punzen) nadgearbeitet. 

Diefe Methode führt — abgejehen von ihrer außerordentlihen Langwierigfeit — zwei 
üble Umftände mit fi; es entftehen nämlidy beim Brennen der Form, indem fich diefe 
fammt dem Kerne zufammenzieht, das Eifengerippe des letztern fi aber vermöge der Er— 
hitzung ausdehnt, leicht Sprünge, weldhe man nicht jehen, aljo auch nicht ausbefjern kann; 
und zerreißt beim Schwinden des Guffes in der unnachgiebigen Form das Metall gern 
hier oder dort. Unfälle legterer Urt treten um jo leichter ein, als man in der Ans 
wendung diefes alten Verfahrens gewöhnlich den Grundiag befolgte, ſelbſt die fomplizirteften 
Gegenftände im Ganzen (aljo 3. B. einen folofjalen Reiter janmt Pferd und allen Neben- 
theilen aus einem einzigen Stüde) zu gießen. In neuerer Zeit zieht man es daher all« 
gemein vor, eine der — unter c und d angeführten Methoden zu gebrauchen und 
dabei das herzuftellende Werk in mehrere Theile zu zerlegen, melde ſchließlich mittelit 
Cchrauben, durch Verhämmern, Verſtemmen und Berfeilen der Fugen, jo zufammengefett 
werden, daß fie wie aus einem Stüde beftehend erſcheinen. 

b) Man kann die Kernichlichte in die (gut eingeölte) Gypsform gieken, ohne letztere 
vorher mit Wachs auszufleiden; dann den erhärteten Kern um jo viel, als die Metalldide 
betragen joll, auf der ganzen Oberfläde abnehmen; endlich die Gypsform wieder zufanmen: 
jegen, und den Raum ** ihr und dem verkleinerten Kerne mit Wachs vollgießen, um 
das Modell zu bilden. Das fernere Verfahren ift wie im obigen Falle. 
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ce) Der Kern wird aus Ziegeln Hohl nad feinen Hauptumrifien aufgeführt, mit Lehm 
ınfleidet, und aus freier Hand völlig ausgebildet. eber dem Gypsmodelle macht man 
on Start mit Sand verſehtem (wenig ſchwindendem u) — oder aus gleihen Mah- 
Heilen Lehm, Formſand und Kohlenitaub, jogenannter Maſſſe — ftüdweile eine Form, 
rennt diefelbe in der Glühhige, bekleidet fie innerlid mit Thon, jo did als der Guß 
erden joll, paßt nah und nad alle Stüde an den mit Ajche betreuten Kern an, indem 
nan auf leßteren nad Erfordernis noch Lehm aufträgt, nimmt nad dem Trodnen die 
Form wieder ab und auseinander, bejeitigt die Thonbekleidung, fest endlich die leere Form 
in welcher man die Metallleitungen und Luftzüge ausjhneidet und mit Thonröhren aus» 
iittert) wieder um den Kern herum auf, verftreidht die Fugen mit Lehm und macht alles 
‚um Guſſe fertig, wie ſonſt. 

Hierdurch erjpart man das theure Wachs und die Gypsform; auch entjtcht der Vor— 
heil, daß der Mantel ſtückweiſe (aljo weit bequemer) gebrannt werden fanın: dagegen gehen 
n der Sandmafle die feiniten Züge des Modelles zumeilen verloren, durch die Fugen 
wiſchen den Formſtücken entjtchen zahlreiche Gupnäthe, der Guß bedarf wegen diefer beiden 
‚Imftände größerer Nadarbeit, und es muß, im alle der Guß mißlingt, die Arbeit ganz 
and gar von Neuem angefangen werden, während man bei dem oben auseinandergefegten 
Verfahren (a) die Gypsform nod) hat, und alfo das Wachsmodell leicht wieder heritellen kann. 


d) Die Form wird wie unter c) ftüdweije, aber nicht aus Maffe, jondern aus mäßig 
'einförnigem fetten Yormjande, auf dem Modelle gebildet, äußerlich mit einer kleinern 
Zahl großer Gypsſtücke umſchloſſen, dann innerlih mit Thonplatten ausgefleidet und ohne 
as Modell wieder zufammengejegt; der Kern wird nachher wie unter a) durch Ausgichen 
es hohlen Raumes gebildet. 

Da der Sand zum gehörigen Austrodnen feines Brennens (Glühens) jondern nur 
iner viel geringeren Hite bedarf, jo ſchwindet er weniger und unterliegt weniger leicht 
iner Beihädigung, als die Mafjeform nah c. Oft wird es jedoch nöthig, zwei Sand« 
ormen zu maden, wovon die eine zum Guß, die andere nur vorher zur Bildung des 
Modelles aus Thonplatten bejtimmt ift, weil zarte Theile der Form beim Einlegen und 
Undrüden des Thones leicht Schaden nehmen. 

e) Man verjährt wie unter d), gießt aber den Kern nicht, fondern bildet ihn aus 
Zand, den man beim Aufbauen der mit Thonplatten ausgelegten Form nad und nad 
initampft. Hierbei ift große Vorſicht (um die Form nicht zu beſchädigen) und ein jehr 
zuter Kernſand nöthig. — 

Bei Gegenftänden, die man in größerer Zahl (aljo mehr fabritmäßig) darzuitellen 
yat, z. B. Vüften, Vaſen, Mleinere Figuren zc., pflegt man zum Sandguß zu greifen. 
Dergleihen Stüde werden aus Wachs in einer mehrtheiligen Gypsform hohl gegoſſen 
indem man die Form ftürzt, d.h. nach theilweifem Grftarren des eingegofjenen Wachjes 
ımfehrt, und das noch flüffige auslaufen läßt), worauf man diejes Modell mit einem 
varmen Meffer in zwei oder mehrere Theile zerjchneidet, e8 über einem Sterne aus Lehm 
‚der fettem Sande wieder zujammenjeßt, durch Boffiren ausbefjert, und nun entweder mit 
inem Lehmmantel umgibt, oder in einem zweitheiligen Formlaften in fettem Sande «ein» 
ormt. Das Wachs wird jodann ausgeihmolzen. Gin einfacher Einguß ar Leitungs⸗ 
öhren) genügt gewöhnlich; auch Luftröhren find nur in geringer Zahl erforderlich, —* 
ern es ih um kleinere und weniger fomplizirte Geftalten handelt. — Ein anderes ſehr 
ebräuchliches Berfahren für ſolche Fälle befteht in Folgendem: Das Modell (von Meffing, 
yps, Marmor ꝛc.) wird in einer zweitheiligen Formflaſche in fettem Sande eingeformt, 
ind man erjeßt die beim Ausheben wegbredhenden Theile der Form dur — oft in bes 
rächtlicher Zahl — angelegte Keilftüde. Um den Kern zu erhalten, formt man das Mo- 
el in einer andern Flaſche zum zweiten Male ganz eben jo, füllt aber hier die entftandene 
Höhlung mit Sand. Diejen Sandförper beihabt man alsdann rundum jo viel als die 
Metallitärte des Guſſes betragen joll und Legt ihn jo verkleinert zum Guffe in die 
uerft bereitete Flaſche. Zu Lagern gibt man dem ferne einige Eiſendrähte, 
veiche durch und durch gehen und mit den Enden herausragen. Statt des einen oder 
ndern ſolchen Drahtes wendet man ein eilenblechernes (beiderieitig offenes, in der Wan- 
ung mit Löchern verjehenes) Röhrchen an, welches die Entweihung der Feuchtigkeit beim 
Erodnen des Kernes begünftigt. Verzweigungen des Eingufies, ſowie Windpfeifen, werden 
sach Erforderniß angebracht. Die Herftellung des Kernes gejchicht dfters auch jo, dak man 
azu einen Brei von gemahlenem Eyps, feinem Ziegelmehl und Waſſer anwendet, diefen 
n die Sandform gießt, den feitgewordenen Kern trodnet, gelinde brennt und ſchließlich 
uch Abſchaben um jo viel verkleinert als die gewünſchte Metalldide des Guſſes erfordert. 


gr 


116 Zinkgießerei. 


f) Sollen unter Konſervirung des Modelles Gußſtücke in größerer Anzahl 
Hergeftellt werden, welde feine Gußnäthe enthalten, fo empfiehlt fih die Anwendung 
folgenden neueren Verfahrens: Mi Herftellung einer (mehrtheiligen) Oypsform (counter- 
mould) über dem Modell; 2) Anfertigung eines Sandfernes unter Benutung diefer Gyps— 
form; 3) Abnahme einer der Wanddide des herzuftellenden Gußſtückes entſprechenden Schicht 
von diefem Sandlern; 4) Bildung einer (mebrtheiligen) Gypsform über dem bearbeiteten 
Eandfern, — zur fabrifativen Herftellung der Kerne für alle in Metall auszuführenden 
Abgüſſe; 5) Zufammenftellung des unter 3 angeführten oder eines mit der Gypsform unter 
4 erhaltenen Ferne mit der unter 1 erwähnten ®ypsform; 6) Ausgiehen des jo ge- 
bildeten Zwiſchenraumes mit einer leicht fchmelzenden Mifhung (3. B. von 4, Stearin 
und %/, Harz) oder mit Macs, Gelatine oder dergl.; 7) nad) Abnahme der Gypsform 
Ausbeflerung der Oberfläche des aus der ſchmelzbaren Miſchung hergeftellten Modells dur 
Abnahme der Gußnäthe zc.; 8) Einformen diefes Modells nebft dem darin eingeichloffenen 
Kerne in Sand (ungetheilte Form); r Ausichmelzen der Stearinſchicht durch Erwärmung; 
10) Eingieken des Metalles; 11) Entfernung der Sandform und des Sandfernes nach er— 
folgtem Erfalten. 


V. Binfgießerei. 


Man bediente fich früher des Zinkes nur felten zur Herftelung von Gußitüden, 
zu welchen es auch, wegen jeiner großen Sprödigfeit im unbearbeiteten Zujtande, nur 
nit bedeutender Einichränftung anwendbar tft. Faſt ausjchließlih waren es Gewicht: 
ftüde und dergleichen einfache Gegenftände, ferner Modelle und Kerndrüder für die 
Gelbgießerei, welche aus Zink (feiner Wohlfeilheit halber) gegoffen wurden, und zwar, 
gleich dem Meffing, in Sand. Gegenwärtig bat die Zinfgießerei viel größere Aus- 
dehnung erlangt, indem fie theil3 zur Herſtellung verzierter Yampenfüße, zahlreicher 
feiner Zuruswaren (die man ſonſt aus Bronze oder Eifen goß), verjchiedener Buch 
ftaben zu Aufichriften und ähnlicher Kleiner Objekte (in Gußformen von Meifing, 
Bronze, Eijen, Zink oder Sand), theil3 zum Guſſe größerer ardhitektonischer Ornamente, 
Bildjäulen, Vaſen u. dgl. angewendet wird. Für dieſe legtgenannten Fälle gebraudt 
man jtet3, wie zum Guſſe de3 Meffings, zweitheilige Formflajchen, in welchen mit 
feinem (nicht zu fettem) Sande geformt wird; dieje Sandformen werden vor dem Ein- 
gießen nicht getrodnet. 


Das Zink gießt ſich mit fehr glatter Oberflähe und gibt alle feinen Züge des Mo— 
delle wieder, ſodaß meiftens nur wenig mit Feilen, Schabern, Punzen und Sticheln 
nachgeholfen zu werden braudt. Ye nad der Größe werden die Güffe 2 bis 7mm did 
gemadt. Man zieht es meift vor, ftark vertiefte oder ganz hohle Gußftüde zu vermeiden, 
aus —— dub das erkaltende Zink bei der Zuſammenziehung (wegen feiner zu ge— 
ringen en) durch den Widerftand des in ihm eingejchloffenen Kernes zerreißen möchte. 
Man giebt deshalb Gegenftände von bedeutender Größe, und runde hohle Stüde, fogar 
wenn fie Hein find, in zwei oder mehreren cr jehr vielen) Theilen, welche man nachher 
mittelft des Löthkolbens und gewöhnlichen Schnell-Lothes zufanımenlöthet. Diefes Ber- 
fahren tft zugleich wohlfeiler, geftattet die Erlangung eines vollfommenern Abgufjes und 
vermeidet eher das Mißlingen (macht es mwenigftens minder nachtheilig, da ſtets nur ein 
einer Beftandtheil zu verwerfen ift), al3 das Gießen im Ganzen, Gießt man über einen 
Kern, jo macht man diefen ſchon wegen größerer Nachgiebigkeit lieber aus Sand als aus 
Lehm, und gebraudt wohl den Runftgriff, im Innern des Kernes einen Eifenftab, ein 
Stüd Holz oder dgl. anzubringen und diefen Theil fofort nach geſchehenem Guſſe heraus- 
zuziehen, damit der nun hohle Kern leichter dem beim Abkühlen fih zufammenzichenden 
Metalle weicht. Rohrähnliche hohle Gegenftände von geringem Durchmeſſer und ziemlich 
dider Wand können indeffen ohne Schwierigkeit über einen eifernen, nur dinn mit Lehm 
beftrichenen Kern gegoffen werden. Durch in die Form gelegte, angemefjen gebogen: 
Eijendrähte, welche von dem Zink umſchloſſen werden, fann man ebenfalls den Zinkgüſſen 
eine Berftärkung zu größerer Haltbarkeit geben. — Das in der Zinngieherei übliche 
Stürzen (f. Zinngieherei) ift auch beim Zinfguß anwendbar, um fleinere Gegenftände 
ohne Kern Hohl zu giehen. 

Zum Schmelzen des Zinfes bedient man ſich eines gufeifernen Keſſels. Das Metall 
erleidet dabei 5 bis 6 Prozent Abgang dur Orydalion. Ein Apparat ift angegeben zum 
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Schmelzen mittelft Gasheizung?); damit ſollen 35Kkg Fink in einem eifernen Ziegel binnen 
25 Minuten, unter Verbrauch von einem Kubikmeter Steinlohlengas geſchmolzen werden, 

Da das Zink weder eine ſchöne Farbe hat, noch feine blanke Oberfläche lange behält, 
jo werden die daraus gegofjenen Gegenftände in der Regel entweder mit Oelfarbe oder 
Firnißfarbe angeftrichen oder bronzirt oder mit galvaniſchen Metallniederſchlägen (Kupfer, 
Bronze, Silber, Gold) überkleidet. 

In England gieht man Kattundrudwalzen aus einer Zinklegirung (S. 39) und 
gebraucht dazu eine Form, deren zweitheiliger Mantel im Momente nad) dem Eingießen 
durch Keile zufammengepreßt wird, um das Metall während jeines Erftarrens zu kom— 
primiren und damit deſſen Dichtigfeit zu erhöhen?). 

Es joll vortheilhaft fein, dem Zink zum Kunſtguß Zinn (etwa 5 Prozent) zuzu⸗ 
ſehen. Die Modelle zum Zinkguß werden nad Originalen von Holz, Gyps ꝛc. aus Zint 
gegoffen. Um 3. B. zu einer Statue, die in Gyps modellirt iſt, die Zinkmodelle zu 
maden, wird die Gppsftatue mit einer feinen Säge oder mit einem doppelt zujammen- 
gedrehten dünnen Mejfingdrahte an pafiend gewählten Stellen zerjchnitten; die Stüde 
werden in Sand geformt, und zwar mittelft der auf ©. 102 befchriebenen Berfahrungs« 
arten dergeftalt, daß die Abgüfje hohl, von der vorausbeftimmten Wandftärke, ausfallen. — 
Beim Löthen werden die zu vereinigenden Stüde an einander gelegt; man ſtreicht vers 
dünnte Salziäure mit einem Pinjel von außen auf die Fuge, hält jogleih ein Stüd ge— 
wöhnliches Zinnloth (halb Zinn halb Blei) von der Rüdjeite daran, und bringt dieſes 
durch Berührung mit dem heißen Löthkolben zum Schmelzen, wobei es leicht durchdringt 
und die Fuge füllt. 

Man vergleiche Übrigens, was am Schluſſe der Bleigießerei unter 6 vorlommt. 


VI. Bleigießerei3). 


Menn man einzelne, nicht häufig vorlommende und minder wichtige Gegenitände 
abrechnet, jo werden aus Blei nur folgende wenige Arten von Gußwaren erzeugt: 
Platten, Röhren, Gewehrkugeln, Flintenichrot. Zu jenen jelteneren Fabrifaten gehören 
die Blomben oder Dleifiegel zur Herjtellung zollamtlichen Verſchluſſes, welche in 
meifingenen Formen gegoffen werden; Figuren, Statuen u. dal; Gefäße (mie Schalen, 
Flaſchen, krugähnlich geitaltete Retorten, für Laboratorien, Runftbleichen, ꝛtc.), welche 
gleih Meifing in Sand oder wie Zinn in meifingenen Formen gegoffen werden, 
nötbigenfalld in Theilen, die man jodann durch auf die Fugen gegoffenes geichmolzenes 
Dlei vereinigt; das Fenfterblei der Glaſer, welches in einem eijernen Einguſſe 
in Gejtalt von Stäbchen gegoffen und dann dur den Bleizug, die Bleiwinde, 
tire-plomb, glazier’s vice (eine Art Walzwerk) ausgeitredt und verdünnt wird*). — 
Aus Hartblei (S. 45) gießt man — theils in Sand, theild in zinfenen oder 
mejfingenen Formen wie jene der Zinngießer — manderlei Beitandtheile zu Klempner⸗ 
arbeiten, als Füße zu Lampen ac.; ferner Leuchter, welche ladirt werden, u.j.f. Man 
gibt jener Metallmiihung gewöhnlich den Namen Komposition. Eine volllommenere 
Urt des Hartbleies ift das Schriftgießerzeug (Schriftmetall, S. 45), welches 
feinen Namen von der Anwendung zum Gießen der Buchdruder » Schriften (Let 
tern) trägt. 

Wir betrachten im Folgenden die wichtigſten Bleigußwaren etwas näher. 

1) Bleiplatten. Platten von mittlerer Dide werden wenig gegofjen, weil man 
fie weit befier durch gewalztes Blei erſetzt; man gießt meiftentheils nur dide (6 bis 30 mm 
Harfe) Platten und ſehr dünne, — * Blätter. Zum Guſſe der erſteren wird eine 
aus eichenen Bohlen zuſammengeſetzte, 150mm hoch mit feuchtem Formſand recht glatt 
und feſt bedeckte Tafel oder eine ebene Platte von dichtem feinkörnigen Sandſtein vor: 
gerichtet, auf welcher man den Raum, den das Blei ausfüllen joll, en hölzerne oder 
eiferne Zeiften (bandes) umgrenzt. Das Blei wird in einem eifernen Keſſel geſchmolzen, 


1) Bulletin d’Encouragement, 1859, p. 329. — Polyt. Eentr. 1860, ©. 16.— 
Polyt. Journ., Bd. 153, ©. 257. — Jobard, Bulletin, T. 36, p. 125. 
2) Volyt. Gentr. 1854, ©. 1300. — Polyt. Yourn., ®d. 136, ©. 35. 
») Technolog. Encyklopädie, Bd. II, Artikel Bleiarbeiten. =. 
4) . in Hülffe’5 allgemeiner Mafchinen-Encyklopädie, II. Bd. Leipzig 1844, 
. 240. 
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dann mit Kellen in ein breites Gefäh (die Stürze, auge) übergefüllt und dur Um— 
neigen des letzteren an der einen jchmalen Seite der Giehtafel auf diefelbe ausgegofien. 
Um das fliehen des Bleies zu erleichtern, gibt man der Tafel eine ſehr geringe Neigung; 
auch überfährt man das noch flüjfige Metall mit einem, auf den Ginfafjungsleiften fort 
geihobenen Lineale (räble, suiveur), defien untere Kante alles die geforderte Dide der 
Platte überfleigende Metall abftreiht und nach dem tiefer liegenden Ende der Tafel hin— 
treibt, wo der Ueberfluß (rejet) in eine Vertiefung (fosse) des Sandes fällt. 

Zum Gießen ſehr dider Platten hat der Sand den Vorzug vor dem Steine, weil 
legterer dur die Hihe einer zu großen Metallmaffe in Gefahr kommt, zu zerjpringen; 
dagegen geitattet der Stein ein viel rafcheres Arbeiten, weil er unmittelbar nad dem Ab— 
nehmen einer Platte zum Gießen einer neuen Platte fertig ift, während der Sand crft 
wieder geebnet werden muß. — Das Gießen der Bleiplatten in gejchlofienen (3. ®. aus 
re Gußeiientafeln mit zwifchenliegenden Randleiften beftehenden) Formen!) ift zwar 
unftgerechter, aber durch die erforderlichen Apparate Loftfpieliger. Die gegofienen Platten 
werden meiftentheils mit einer großen Schere in Stüde zerichnitten und durch Walzen zu 
einer beliebigen Dünne geftredt (j. Blechfabrikation). 

Hier kann das Verfahren erwähnt werden, durch welches man die großen bleiernen 
Siedpfannen der Aaun: und Vitriol-Siedereien verfertigt. Man giebt auf einer 3,5 
bis 5m Jangen, 3 bis 3,5m breiten, von Ziegeln gemauerten, mit Yatten eingefaßten 
Fläche eine etwa 12 bis 20mm dicke Platte, ſchneidet die Eden derfelben rechtwinklig aus, 
biegt alle vier Seiten 450mm Hoch auf und bewirkt die Verbindung an den Eden durd) 
eingegofjenes gejchmolzenes Blei. Noch öfter befolgt man — da das Aufheben und der 
Transport der ganzen Pfanne leicht eine Beſchädigung derjelben herbeiführt — das 
Verfahren, fie aus fünf Platten zufammenzufegen, welde einzeln auf einer fteinernen oder 
gußeilernen Platte gegoffen, auf dem Ofen felbft an einander gefügt und durch Vergießen 
mit Blei vereinigt werden. 

Die aus einer Legirung von Blei und Zinn (S. 41) beftehenden Platten zur Ver— 
fertigung der Orgelpfeifen werden — ungefähr 3,6m lang, 500 bis 550mm breit, 
2mm oder weniger did — auf folgende Weile gegofien: Die Gichtafel (von der an: 
gegebenen Länge und Breite) ift von Tannenholz und — des Werfens wegen — aus 
neben einander gelegten, mittelft durchgehender eiferner Schraubenbolgen verbundenen Latten 
gebildet; auf der oberen oder Arbeits-Seite mit Leinwand überzogen. Gin länglid) vier: 
ediger hölzerner SKaften ohne Boden wird an dem einen Ende quer über die Giehtafel auf- 
gejegt, mit dem flüffigen Metall gefüllt und datın ziemlich rajch gegen das andere (ein 
wenig niedriger liegende) Ende fortgefhoben. Die richtige und überall gleiche Tide der 
hierbei entftehenden Platte wird dadurch erzeugt, dak die hintere Wand des Kaftens nicht 
auf die Fläche der Gießtafel hinabreicht, jondern mit ihrem unteren Rande um jo viel als 
nöthig von derfelben entjemt bleibt. Das Metall muß im Augenblide des Gufles jo 
weit abgekühlt fein, daß e8 jchon in etwas diden, breiartigen Zuftand überzugehen anfängt, 
und aljo die dünne Schicht, welche der fortjchreitende Kaften Hinter fi läßt, ohne Verzug 
auf der Gießtafel erftarrt. Die Leinwandbekleidung der letzteren hat den Nußen, die An— 
haftung des Metalles zu befördern, ſodaß bei gehöriger Vorſicht Leine Löcher in den 
Platten entftehen. 

Nah ähnlichem Prinzipe hat man Apparate zum Giehen langer und ſchmaler Blei— 
oder Finnplatten Hergeitellt, wobei ein eiferner Metallbehälter ohne Boden auf einer hori— 
zontalen qußeifernen Tafel fortgezogen wird; diefer Behälter ift — um den Inhalt auf 
gehöriger Temperatur zu erhalten — mit einem Sohlenbeden umgeben?), Würde man 
einen ſolchen Metafibehälter auf einem um feine Achſe gedrebten horizontalen Zylinder 
feftftehend anbringen : oder das gefhmolzene Blei auf einem in Achjendrehung begriffenen 
boblen, mittelft durchſtrömenden Wafjers fühl gehaltenen Zylinder aufgiekent), jo könnte 
man Platten von beliebig großer Länge gewinnen: doch jcheinen ſolche Einrichtungen 
praftiihe Schmwierigfeiten und feinen entiprehenden Werth darzubieten. 

Die papierdünnen Vleiblätter (Bleipapier) werden hauptfählih zum Einpaden 
des Tabaks gebraucht (Tabakblei). Man verfertigt fie ziemlich allgemein dur Walzen, 
zuweilen aber noch nad; der älteren Art dur Gießen. Die Vorrichtung hierzu hat mit 
dem vorftehend bejchriebenen Plattengukapparate der Orgelbauer große Aehnlichteit; jedoch 





1) Brevets, XXII, 74. 
R ‚Brevets, LIV. 21. 
3) Brevets, LIV. 22. 
*) Brevets, LXII. 146. 
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ift die Bildung des Vleiblattes ganz allein auf die Adhäfion des flüffigen Metalles an der 
Giehtafel gegründet, da eine jo geringe Dide ſich nicht mehr durch das dort angegebene 
Mittel reguliren läßt, vielmehr zu erwarten wäre, daß jehr häufig Lücken in der hinter 
dem Metallfaften zurüdbleibenden zarten Schicht entfländen, wenn eine Wand des Kaftens 
darüber hinftreifte. Die Geräthichaft befteht demnach aus einem mit Leinwand ftraff be- 
Ipannten Rahmen, der in jchräger Yage (10 bis 15 Grad gegen die Horigontalebene geneigt) 
aufgerichtet wird und aus einer Art von Käſtchen (coulissoir) ohne Boden und Hinter: 
wand, in weldes das Blei eingegoflen wird, und mit dem man raſch über die Leinwand 
hinabfährt, wobei an letterer eine Haut von Blei hängen bleibt. Um dies zu bewirken, 
darf jedoch die Leinwandfläde nicht zu glatt fein, weshalb fie mit einer Miſchung von 
Kreide und Eiweiß übertündt wird; aud muß ihr die Fähigkeit benommen werden, in 
der Mitte einzufinten, zu welchem Behufe man ein mit Wollenzeug bezonened Bret unter 
der Leinwand in den Rahmen legt. Ye heißer (folglich flüffiger) das Blei ift, je fteiler 
der Rahmen ficht und je ſchneller man das Käjtchen fortbewegt, defto dünner fallen die 
Blätter aus. Sie werden 250 bis 300mm fang, etwa 170mm breit verfertigt, find auf 
der einen Seite etwas raub und körnig, auf der anderen glatt und mit Spuren des Lein— 
— — verſehen; ihre Dicke beträgt 0,08 bis 0,12mm und 1 Mm wiegt 0,86 
bis 1,37 kg. 

In China werden ähnliche dünne Blätter auf ſolche Weife verfertigt, daß man das 
Blei auf eine ebene, mit glattem Papier überzogene Steinplatte gießt, ſchnell einen zweiten 
ſolchen Stein darüber legt und durch Daraufipringen die Arbeit vollendet. Das Blei 
wird hierdurch zwiſchen den Steinen ausgebreitet, erhält aber feinen regelmäßigen Rand 
und (eben jo, wie beim Gieken auf Yeinwand) oft Löcher und Rifle. 

2) Röhren aus Blei, von 12 bis SOmm innerem Durchmeſſer, eignen fih zu 
Wafjer- und Gasleitungen ꝛc. deshalb jehr vorzüglich, weil man fie in faft jeder belichigen 
Yänge (bis zu 12m und mehr) darftellen und leicht biegen, daher ohne Anwendung von 
Knieftüden in oft wechſelnden Richtungen legen fann. Man giekt fie 750 bis 900mm [ang 
und viel dider in der Wand, als fie nah der Vollendung fein jollen; denn fie werden 
durch Ziehen oder Prefjen (wovon jpäter) beträchtlich verdünnt und in die Länge geitredt. 
Die Giehformen find von Blei oder Gußeifen und zweitheilig, d. 5. durch die Achſe zer= 
ſchnitten, ſodaß in jedem Theile eine halbzylindrifche Höhlung fich befindet. Der Kern 
ift von Gifen, polirt und an einem Ende um ſehr wenig dünner als am andern, ſodaß 
er ein Stüd eines äußerſt jchlanfen Kegels bildet. Die Form wird zum Guß in aufrechte 
Stellung gebracht, hierauf giekt man das Blei am oberen Ende ein. Während des Guſſes 
wird die Form dur ein Paar darübergejhobene Ringe mit Schrauben zuſammen— 
gehalten. — Man hat aud eijerne Formen, deren beide Hälften durch Scharniere ver— 
bunden find und in welchen die Gußrinne der Länge nad hinabläuft, ſodaß das Blei 
von unten eindringt und auffteigt!). Wenn die gegofiene Röhre aus der Form genommen 
ift, werden die Gußnäthe — oder abgeſchabt; dann macht man den Kern durch 
einige Schläge auf das dünnere Ende los und zieht ihn von der Seite des dicken Endes, 
mittelft eines daran befeſtigten Querheftes, heraus. 

63 ift die Vorrichtung angegeben worden, um aus einem hohen Keſſel dur den 
Hydroftatiihen Drud des darin geſchmolzenen Bleies ſelbſt Ieteres in die Form zu treiben, 
welche unten feitwärts in horizontaler Lage dem Keſſel angefügt ift und durch Ausziehen 
und Einfchieben eines Pfropfens beliebig geöffnet oder geichloffen werden kann?). 

Bleiröhren von ſehr großer, ja beliebiger Länge können auf die Weije dargeftellt 
werden, dak man geichmolzenes Blei aus dem Schmelzkefjel von unten in eine ſenkrecht 
ftehende, an beiden Enden offene Röhrenform pumpt, deren oberer Theil durch Waſſer 
fühl erhalten wird, daher das erſtarrie Rohr oben ſtetig austreten läßte), oder Blei in 
einen ftarfen gußeifernen Zylinder gieht, worin es mittelft äußerer Heizung flüjfig erhalten 
wird, dann durch einen Kolben dafjelbe zu einer Oeffnung am Ende dieſes Zylinders 
herauspreßt, deren Mittelpuntt durch einen ftählernen zylindrifchen Kern eingenommen 
wird, ſodaß der Austritt durch einen ringförmigen Raum in NRobrgeftalt erfolgt, — wäh: 
rend des Austretens aber das Nohr abkühlt. Diejes Verfahren ih mit dem Prefien der 
Röhren aus kaltem Blei verwandt und wird deshalb weiter unten (im Anhange zur 3. Ab⸗ 
theil. des 2, Kapitels) wieder zur Sprache kommen. 


1) Le Blanc, Recueil, 2de partie, Planche 71. 
2) Brevets T. 80, p. 115. 
3) Polyt. Gentr. 1854, ©. 28. 
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3) Gewehrfugeln (balles, bullets, und die Meineren Poften, Rehpoſten, 
chevrotines, postes) gießt man in Kugelformen (Kugelmodelü, moule à balles, 
bullet mould)*), welche von Eiſen verfertigt und ſtets zweitheilig find, jodaß jeder Theil 
die Hälfte des tridterförmigen Eingufies enthält. Die gewöhnlichen Kugelformen befigen 
nur eine einzige Söblung und haben die Geftalt einer Zange, deren dider Kopf die eigent- 
lie Form darftellt, indeß die sa nur zum Deffnen und Schließen derjelben dienen. 
Man gieht das Blei aus einem eifernen Schmelzlöffel ein, oder taucht die Formen im 
einen Keſſel mit geſchmolzenem Blei, welches man joldergeftalt heraus ſchöpft. Zumeilen 
wendet man Formen mit längerem Kopfe an, in welchen zwei bis zwanzig gleiche Kugel» 

öhlungen enthalten find, deren Eingüfie jämmtli in eine zum Eingieken des Bleies 
eftimmte Rinne münden: ſodaß der Guß als ein Stäbchen erſcheint, an weldem die 
Kugeln neben einander mit ihren Hälfen, wie die Zähne eines Nechens, figen. Auch 
hat man größere Kugelformen, deren beide Theile ſich nit um ein Scharnier wie bei 
— bewegen, ſondern in gerader Richtung durch eine Schraube gegen einander 
epreßt werden. 

— Nach dem Guſſe der Kugeln muß der durch Ausfüllung des Gießloches entſtandene 
Hals oder Gießzapfen abgenommen werden. Dies geſchieht entweder mit einer gewöhn— 
lichen Kneipzange, oder mit einer an der Kugelform ſelbſt angebrachten Heinen Schere, 
oder durch eine beſondere Vorrichtung, welche weſentlich darin beſteht, daß der Einguß 
der Form nicht in dem Kopfe derſelben (welcher vielmehr nur die Kugelhöhlung mit 
ſcharfrandiger Oeffnung enthält), ſondern in einem zweiten, verſchiebbaren Stücke ſich be— 
findet. Dieſes Stück wird entweder vor Oeffnung der Form gewaltſam bei Seite ge— 
ſchoben, oder verſchiebt fih von jelbft, indem man die Form dffnet, um die Kugel heraug- 
zumwerfen; in beiden fällen wird der Hals dit an der Kugel rein abgejdnitten. 
Weil bei allen diejen Methoden durd das Wegnehmen des Haljes eine Abplattung der 
Kugel entfteht, vermöge welcher der Schwerpuntt aus dem Mittelpuntte weggerüdt und 
der ſichere Flug der Kugel nad) dem Ziele beeinträchtigt wird, jo hat man Vorrichtungen 
zum Rundabſchneiden erdacht, welche der Spur des Abfchnittes die Geftalt eines Kugel» 
jegmentes geben, und daher unentftellte Kugeln liefern. Jederzeit beftebt eine ſolche Vor— 
richtung aus zwei bogenförmigen (nad) dem Kugelhalbmeſſer gefrümmten) Schneiden, die 
fi dergeftalt gegen einander bewegen, daß der Halbmefjer des Bogens, den fie dabei 
beſchreiben, dem Kugelhalbmeſſer gleich ift, während die Kugel in dem Mittelpuntte diefer 
Bewegung feft liegt. Uebrigens kann diefer Mechanismus an der Kugelform angebradt, 
oder als bejondere Maſchine ausgeführt werden. 

Die Spitzkugeln, balles coniques (von zuderhutähnlicher Geftalt, für befondere 
Arten von Gewehren) erfordern Formen don eigenthümlicher Beichaffenheit, zumal wenn 
fie mit einer Höhlung auf ihrer Bafis verfehen find?). 

Die Kugeln erhalten im Guſſe jehr gewöhnlich eine Unvolltommenbeit, die ihrer 
Brauchbarkeit mwejentlih jchadet. Indem nämlid das Blei in Berührung mit der Form 
zuerft erftarrt, bleibt das heiße Innere noch einen Augenblid flüffig, und wenn es dann 
ebenfalls erftarrt, zieht es fi zufammen, fann folglich nicht ganz den Raum ausfüllen. 
Sp entftehen oft Heinere oder größere Höhlungen, von denen man äußerlich feine Spur 
entdedt und welche gleichwohl den doppelten Nachtheil herbeiführen, dak die Kugel nicht 
völlig das beabfichtigte Gewicht hat, und daß ihr Schwerpunkt nicht mit dem Mittel« 
punkte zujammenfällt, wodurd fie im Fluge vom Ziele abgelenkt wird. Man führte 
daher in der fabritmäßigen Verfertigung der Kugeln (für den Militairgebraud) eine 
Nacharbeit ein, welche darın befteht, die gegofjenen Kugeln nad) dem Abnehmen der Hälfe 
zwiſchen zwei fählernen Stempeln mit halbkugelförmigen Vertiefungen in einer Präg- 
prefje gemwaltiam zufammenzudrüden, wodurd die Höhlungen im Innern verſchwinden 
(neprekte Gewehrkugeln). Da die Aushöhlung der Prägftempel von etwas fleinerem 
Durchmeſſer fein muß, als die rohe gegofiene Kugel, jo wird Be den Flächen der 
Stempel ein dünner Grath von Blei herausgequeticht, der fich jedoch leicht und ohne eine 
erhebliche Spur zurüdzulafien, mit dem Meſſer wegjchneiden läßt. Dieſes Verfahren ift 
von guter Wirkung, verurfacht aber eine Vermehrung der Arbeit und folglich der Koſten. 

Eine andere Urt gepreßter Gewehrkugeln find diejenigen, welche gar nicht gegoflen, 
fondern aus Bleiftangen durch eine Preßmaſchine der vorerwähnten Art hergeftellt werden. 
Die Stangen werden mit ovalem Querſchnitt in etwa 600mm Länge gegofien, dann zur 
Verdichtung mehrmals durd ein Meines Walzwerk (ähnlich dem für rundes Stabeijen) ge- 


1) Jahrbücher IV. 574. 
2) Polyt. Centr. 1852, S. 875. — Polyt. Journ. ®d. 126, ©. 274. 
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ührt, und kommen in die Preßmaſchine dergeſtalt, daß ihr größerer Durchmeſſer in der 
Richtung des Drudes liegt. Sie haben, wenn fie aus der Mafchine hervorgehen, die 
Beftalt eines 0,9 bis 1,2m langen dünnen Bandes, auf defjen zwei Flächen die halb- 
ugeligen Erhöhungen, er einander gegenüber, hervorragen. In einer zweiten 
Maſchine (einem fogenannten Durdfchnitt) werden jodann die Kugeln ausgeichnitten, 
vobei das Band mit runden Löchern an den Stellen, wo die Kugeln gejeflen haben, ab» 
älltz). Es gibt auch Kugelpreßmaſchinen, welche alle Operationen der Reihe nad mit 
eder Kugel jofort ausführen und ſchließlich durch Rollen die Kugeloberfläche glätten?). — 
Beprefte Spitzkugeln werden, wenn fie voll (majfiv) find, aus Stangen auf diefelbe 
Weife gemadt, wie eben von den runden Kugeln angegeben worden ift; die mit Höh— 
lung aber ftellt man durch eine Maſchine her, welche von dem zylindrifchen Bleiftabe Stüd 
um Stüd abfchneidet und fofort ein jedes Stüd in eine dreitheilige Form einführt, durch 
deren Schließung die Kugel entfteht, indem zwei Formtheile zuſammen die äußere Geftalt 
erzeugen und der dritte Theil (ein Etempel) die Höhlung a der Grundfläde eindrüdt. 
Die erforderlichen Bleiftäbe werden in ſehr beträchtlichen Längen durch Preſſen verfertigt, 
wie an einer jpäteren Stelle bei Gelegenheit der gepreßten Röhren beſchrieben ift. 

4) Flintenſchrot (Schrot, Bleifhrot, Hagel, Schiehhagel, dragée, plomb 
de chasse, shot)®). Dieſes Fabrilat ift ein merfwürdiges Beiſpiel von Gießerei ohne 
eigentliche Gichform; denn die Schrotlörner find in der That nichts anderes als erftarrte 
Bleitropfen. Die Größe der Körner wird durch Nummern bezeichnet, welche gewöhnlich 
von 00, 0, 1 bis 10, auch wohl bis 12 und 16 gehen; öfters hat man auch noch gröbere 
Eorten als 00, die man alödann mit P und PP benennt. Die feinfte Sorte trägt immer 
die höchfte Nummer. Die größten Körner haben gegen Gmm im Durchmeſſer, die Heinften 
(der jogenannte Vogeldunft, cendre de plomb, cendree, dust shot) nur etwa I mm 
und jelbft bis zu 0,6mm herab; von erfteren gehen ungefähr 960, von letiteren 205200 
bis 820000 auf Iks, 

Das Blei wird zur Schrotfabrifation nicht rein, jondern flet3 mit einem Zuſatze 
von Arſen (man wendet weißes Arſen mit Heingeftoßener Holztohle, oder rothes 
Schwefelarfen, Realgar, an) verarbeitet, wodurd es mehr Fähigkeit erhält, Tropfen zu 
bilden. Wuf 6 bis 7 Zentner Blei (gutes, weiches Blei ift wejentlih) nimmt man 1,2 
bis 1,5kg meißes Arſen; oder man ſchmelzt erft 500k8 Blei mit 10k8 rothem 
Arsen, und von dem dadurch gewonnenen arjenhaltigen Blei 250ks mit 250ke 
reinen DBleies zufammen. Während das Arjen mit dem Blei durch Schmelzen vereinigt 
wird, muß der gußeiferne Schmelzlefjel mit einem blechernen, mit Lehm verftrichenen 
Dedel wohl verſchloſſen und im ziemlich flarfer Hitze gehalten werden. 

Antimonhaltiges Blei (Hartblei, ©. 45) kann mit einem geringeren Arſenzuſatze 
verarbeitet werden, als reines; ja es foll Schrot ganz ohne Arſen, nur mit Beimifchung 
von Antimon (2ke auf 100%k8 Blei), fabrizirt werden. , 

Aus dem Keſſel ſchöpft man das Blei mit einem eifernen Löffel, um es im die 
Schrotform (fond, passoire, card) zu gießen. Letztere ift eine länglich vieredige 
(150 bis 350mm Jange, 100 bis 250mm preite und 62 bis 75mm tiefe) oder runde 
(oben 225mm, unten 200mm meite) Pfanne von Eiſenblech, ohne Füße, deren Boden mit 
jehr regelmäßig runden und glattrandigen (um wenigftens das Dreifache ihres Durd- 
meſſers von einander entfernten) Löchern von einerlei Größe verfehen if. Der Durch— 
mefjer der Löcher richtet fi nach dem Durchmeſſer der zu erzeugenden Schrotlörner, ift 
aber Feiner als diefe. Für jede Schrot-Nummer ift daher eine eigene Form nöthig. 
Um das Anhängen des Bleies an die Form zu verhindern, wird diefelbe vor dem Gießen 
mit Lehmwaſſer beftrihen und wieder getrodnet. Wollte man das Blei unmittelbar in 
eine Form mit nicht gar Heinen Löchern gießen, jo würde e8 in zufammenhängenden 
Strömen durd die Löcher laufen; man bededt deshalb den Boden der Form mit Blei— 
träge, Bleifhaum, Bleiafche, cröme (wie fie beim Schmelzen auf der Oberfläche des Bleies 
entiteht); diefe Iodere Subftanz läßt das daraufgegofiene Blei nur allmälig durchſickern, 
ſodaß es im Tropfen durd die Köcher fällt. Diefe Tropfen werden in einem Bottich 
mit Wafler aufgefangen und ftellen in erftarrtem Zuftande die Schrotförner dar. Je 
heißer das Blei gegofien wird, defto Feiner fallen die Tropfen. Bei den Heinften Sorten 
wendet man feine Bleifräge an, weil die engen Köcher fich bald verftopfen würden. Nach 


2) Polyt. Journ, Bd. 112, ©. 105. 
2) Die englifhe Schrotgießerkunft, von J. N. Tuband. Heilbronn, 1853. — 


) Polyt. Journ., Bd. 79, ©. 346; Bd. 85, ©. 78, 
Jobard, Bulletin X. 211. 
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der Älteren Verfahrungsweife war die Echroiform nur etwa 2m hoch über dem Waſſer 
angebradht. Hiermit ıft aber der höchft wejentliche Nachteil vernüpft, daß die Tropfen 
entweder noch ganz flüjfig oder doc erft halb erftarrt in das Waſſer gelangen. Sie ver- 
lieren dadurd zum Theil ihre regelmäßige Geftalt, werden birnförmig, flach oder höderig, 
folglih unbraudbar; zum Theil fühlen fie ſich wenigftens ungleihmäßig ab, und indem 
die äußerſte, durch das Waſſer plötzlich abgefühlte Rinde früher feft wird, entjteht durch 
die Spätere Zufammenziehung der inneren Maſſe eine Höhlung in dem Korne. it Diele 
einigermaßen bedeutend und die ihr zunächft liegende Krufte nur dünn, jo jenkt ſich letztere 
durch den Äußeren Luftdruck trichterartig ein oder wird mit einem Löchelchen durchbrochen; 
befindet fi aber die Höhlung zufällig mehr gegen die Mitte hin, fo zeigt ih wohl auch 
feine Spur davon auf der Oberfläche. In beiden Fällen liegt der Schwerpunkt des Kornes 
außerhalb feines Mittelpunftes und das Schrot zerftreut fi beim Schuſſe ſehr ftarf. 

Ta der eben angezeigte weientliche Fehler feinen Grund in der zu fchnellen Ablüh— 
lung der Bleitropfen durch das Waſſer hat, jo ift es weit zwedmäßiger, die Schrotform 
und den Bleifeffel auf der Höhe eines thurmartigen Gebäudes (Schrotthburm) *) oder 
über einem aufgelafienen Bergwerks-Schacht anzubringen und die Tropfen durd einen 
Raum von wenigitens 30 bis 36m Höhe herabfallen zu laſſen, bevor fie in das Waſſer 
gelangen. Hierbei haben fie Zeit, während des Falles fi) vollfommen abzurunden und 
in der Luft gänzlich (aljo gleichmäßiger als im Waſſer) zu erftarren. Dieſe wichtige 
jegt allgemein eingeführte Verbeſſerung der Schrotfabrifation ging von England aus; fie 
liefert daS fogenannte Patentſchrot, defien Körner regelmäßig rund, ohne Einſenkungen 
oder Grübchen find und viel weniger Ausſchuß enthalten. Es foll für die ſchöne Geftalt 
der Körner vortheilhaft fein, das Wafjer 150mm hoch mit Del zu bededen; und wenn 
man ftatt des letzteren eine 300mm dide Schicht von beftändig flüſſig erhaltenem Talg 
— ſoll ohne Nachtheil die Fallhöhe der Tropfen ſehr bedeutend vermindert werden 
önnen. 

Wird während des Falles der Bleitropfen denſelben ein ſtarker aufſteigender Luft— 
ſtrom entgegengetrieben (welcher ſowohl die Fallgeſchwindigkeit etwas verringert als die 
Abkühlung befördert), ſo reicht eine mindere Fallhöhe (3. B. von 15m) aus. Der hierzu 
dienlihe Apparat 2) beftcht aus cinem von Eiſenblech Lonftruirten zylindrifchen 500 um 
weiten Schlauche, in weldem unten jeitwärts eine Nöhre einmündet, um den Wind cines 
Ventilator oder anderen Gebläſes zuzuleiten; oben auf diefem Schlauche befindet fich die 
Schrotform. 

Das Schrot muß, nachdem es an der Luft oder in einer erwärmten eijernen Pfanne 
abgetrodnet ift, zunächft von allen fehlerhaften, unrunden Körnern getrennt (triage), und 
dann nad) der Größe jortirt werden. Um den erfieren Zweck zu erreichen, legen die damit 
beauftragten Arbeiterinnen eine Portion Schrot nad) der andern auf ein 750mm [anges, 
500mm breites, an den zwei langen Rändern und an einer fehmalen Seite mit Leiften 
eingefahtes Bret (Ablaufbret), weldes fie etwas jchräg auf den Knieen liegen haben; 
die runden Körner rollen herab und werden aufgefangen, die fehlerhaften bleiben liegen 
und müſſen als Ausſchuß wieder eingefhmolzen werden. Diefe Operation wiederholt 
man, um des vollftändigen Erfolges gewifier zu jein. Man ſucht auch wohl zuweilen 
die fehlerhaften Hörner mittelft eines Zängelchens heraus. Das Sortiren (Echantil- 
lonnage, tamisage) ift notwendig, weil — wenngleich im Ganzen eine Schrotform 
Körner von ziemlich einerlei Größe Liefert — doch auch größere und fleinere ſich dar— 
unter befinden. Es geſchieht in Heinen Schrotgiekereien mit einem Sortirfiebe (tamis), 
in Fabriken mittelft einer Sortirmafhine Tas Sortirfieb befteht aus einer An» 
zahl auf einander gejetter zylindrifcher Büchien von Weihbleh, deren Böden jo durch— 
löchert find, dak die Köcher in der oberften Büchſe am größten und in jeder folgenden 
Büchſe um ein wenig Heiner find. Jede Größe entſpricht einer Nummer des Schrot- 
Sortimented. Indem man das getrodnete Schrot in die oberfte Vüchfe oder Abtheilung 
giebt und das Sieb fchüttelt, bleiben alle Körner, die zu groß find, auf dem Boden 
liegen und die durdfallenden fondern ſich von felbft nad ihrer Größe im den einzelnen 
Abtheilungen von einander ab. Die Sortirmajdine ıft nad dem nämlichen Prinzip 
gebaut, nur find die einzelnen Siebe mit den veridhieden großen Löchern in Geftalt länglich 
vierediger Käften (von 600mm Länge, 300mm Breite und 220 bis 300mm Tiefe) neben 
einander aufgeftellt und werden diejelben durch eine mafchinelle Einrichtung hin» und her- 


“ Polyt. Journ., Bd. 38, ©. 357. 
2) Brevets 1844, T. 16, p.86. — Genie ind. IX. p.32. — Jobard, Bulletin, 
T. 27, p. 97. — ®olyt. Journ., Bd. 116, ©. 97, 
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geihättelt. Den Durchfall des einen Kaftens bringt man in den folgenden Kaſten mit 
etwas fleineren Löchern, in welchem wieder die noch vorhandenen grökten Körner zurück— 
bleiben. Eine andere Einrichtung befteht darin, daß die mit Löchern von verjciedener 
Größe verfehenen Blechtafeln (welche bei der eben beſchriebenen Majchine die Böden abge 
fonderter hölzerner Käften RL. in einer Reihe nad einander in einen etwas geneigten 
langen Rahmen eingelegt find, Diefer Rahmen, ſowie ein am höchſten Ende deflelben 
angebradhter Rumpf oder Kaften, aus weldem das Schrot nah und nad auf die Siebe 
läuft, wird’ durch ein Badenrad geſchüttelt. Unter jedem Siebe ift eine Schublade zur 
Auffammlung des Durchfalles. Defters wird erft nach dem Sortiren die ſchon befchriebene 
YUusfonderung der unrunden Körner vorgenommen. In einigen Trabriten bedient man 
fi des folgenden Verfahrens, welches in gewiſſem Grade beide Operationen vereinigt: 
Die Schrotförner werden in einen hölzernen Trog geichüttet, welcher unten eine 75 bis 
100mm weite, mit einem Schieber verſchließbare Oeffnung bat. Unter diefem Troge ift 
eine Jchiefe Fläche von mähigem Neigungsmwinfel angebracht, auf welche die Schrote beim 
Deffnen des Schiebers fallen. Die ſchiefe Ebene hat mehrere Unterbrehungen, d. b. fie 
befteht aus mehreren Theilen, zwiichen welden jedes Mal querüber eine etwa 20mm 
breite luft fich befindet. Die Wirkung diefes Apparates ift eine doppelte: es werden 
nämlich die unregelmäßin geftalteten Körner abgejondert und auch die guten Körner nad 
ihrer Feinheit vorläufig jortirt. Die unrunden, 3. B. birnförmigen, Körner (larmeux) 
roflen auf der geneigten Fläche nicht gerade fort, jondern bejchreiben eine bogenförmige 
Bahn und fallen daher über die Seitenränder hinab; die runden (fugelförmigen) hingegen 
eilen in gerader Linie die ſchiefe Ebene entlang, jedod mit verichiedener Schnelligkeit. 
Die größten überjpringen die Zwiſchenräume oder Klüfte ſämmtlich und ſammeln ſich 
unten in einem Behälter; die weniger großen überfpringen auch einige Zwilchenräume, 
fallen aber in einen der letteren hinein, two fie von andern Gefähen aufgenommen werden; 
die kleinſten endlich fallen ſchon in die erfte Kluft. Die Vollendung des Sortirens geſchieht 
auf dem Siebe, erfordert aber viel weniger Zeit als ohne die bejchriebene Vorbereitung 
nöthig fein würde. 

Um das Echrot vor dem Anlaufen dur die orydirende Wirkung der Luft zu 
ſchüßen und ihm Glanz und Glätte zu geben, wird es mit einer Kleinen Menge gepulverten 
Reißbleies (4 bis 86 auf 100Kk8 Blei) in einer um ihre Achſe gedrehten, liegenden (böls 
zernen oder gußeiſernen) Tonne gejcheuert (Boliren, roder, lustrer, lustrage), wodurd 
es eine ſchwärzliche Farbe annimmt, indem fich feine Stäubhen von Reißblei in die Poren 
des Bleies legen. Der in England gemachte Verſuch, ftatt des Reikbleies Quedfilber oder 
Zinn-Amalgam anzumenden, macht das Verfahren toftipieliger, und der dem Schrot da» 
durch mitgetheilte weiße Glanz ift nicht dauerhaft. 

Gutes Flintenfhrot muß aus richtig fugelrunden, glatten und glänzenden Körnern 
beftehen, unter einer Nummer nur Körner von fehr nahe gleiher Größe enthalten und 
im Sortimente nicht zu ftarfe Unterfchiede der Größe bei den auf einander folgenden 
Nummern darbieten. 

5) Buchdruder-Schriften (Schriftgieherei, fonderie de caracteres, type 
founding)?). — Die Meinen Theile, aus welchen die Formen zum Bücherdruck zuſam— 
mengefegt werden und die man unter dem allgemeinen Namen Typen, caracteres 
d’imprimerie, printing types (in engerem Sinne, ſofern namentlih von Buchftaben« 
Typen die Nede iſt, auch Lettern) verfteht, find aus einer Miſchung von Blei und Ans 
timon, öfters mit noch anderen Zufägen (Schriftzeug, ©. 45) gegoffen, und enthalten 
die mit Farbe auf das Papier zu übertragenden Buchftaben zc. in verfehrter (d. h. einem 
Spiegelbilde entſprechender) Relief-Darftellung. 

Nebſt den eigentlichen Schriften (Buchſtaben mit dazu erforderlichen Ziffern, In— 
terpunktionszeichen u. dgl.) gehören dahin: Zeichen verſchiedener Art (mathematiſche, 
chemiſche, KalendersZeihen zc.); Klammern, einfache und verzierte Linien, Röschen, Ein— 
faſſungen; ferner die nicht zum Abdrucke, ſondern nur zur Ausfüllung der im Drucke leer 
bleibenden Räume beſtimmten Ausſchließungen (nämlich Quadrate oder Gevierte, 


1) A. Henze, Handbuch der Schriftgießerei und der verwandten Nebenzweige. 
Weimar 1844 (138. Bd. des Neuen Schauplages der Künſte und Handwerke). — 
C. Hartmann, Handbuch der Metallgiekerei, Weimar 1840, ©. 637. — Tech— 
niſches Wörterbuh von Karmarſch und Heeren, 2. Aufl. 3. Bd. Prag 1857, 
©. 164. — Technologiſche Encyklopädie, Bd. XVL, XVIL, XVIIL Krtitet, 
Stereotypie und Schriftgießerei. — J. K. Bachmann, Die Schrift⸗ 
gießerei, Leipzig 1867. 
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Halbgevierte und Spatien); endlich der Durchſchuß, welcher zwiſchen die Zeilen 
eingejegt wird, wenn man fie in größeren Abjtand von einander bringen will (theils 
dünne Streifen von der Länge der Zeilen: Durchſchuß-Linien, theil$ fürzere didere 
Stüde: Konfordanz-Quadrate). — Die Kettern find vierfeitig prismatiſche Stäb— 
den von 23 bis 25mm Höhe (Papierhöhe, hauteur-type), welde auf der oberen End» 
fläde (Auge, das Bild der Buchftaben zc. tragen. Die Dide diefer Stäbchen, in 
der Richtung der Höhe der Buchftaben gemefien, heit der Kegel, Schriftfegel (corps, 
body), beträgt von etwa Imm bis zu 30mm und darüber, und wird in feinen zahle 
reichen Abftufungen durd eigene Namen bezeichnet. Jede Letter befigt nahe am Fuße 
und zwar auf der fläche, weldhe dem unteren Ende des Buchftabens entjpridht, eine halb» 
runde Ausferbung (Signatur, cran), welde beim Zujammenreihen der Xettern als ein 
jühlbares Merkmal dient, um ohne Anjehen die richtige Stellung zu finden. 

Die Gießform des Schriftgiehers (das Inftrument, Gieh-Inftrument, moule, 
mould)*) ift aus meffingenen, eifernen und hölzernen Beftandtheilen zuſammengeſetzt; 
in  Diejelbe wird ein genau parallelepipedifch zugerichtetes Stüd Kupfer eingelegt, 
welches den vertieften Abdrud des zu giehenden Buchſtabens oder Zeichens enthält (die 
Matrize, Mater, matrice, matrix). Theils durch Wechſeln einiger Veftandftüde — 
namentlich jedenfalls der Matrize, — theils dur bloße Verſchiebung anderer, wird das 
Snftrument zum Gießen verfdiedener Arten und Gröfen von Buchftaben geeignet ger 
madt; und daraus allein geht defien ziemlich fünftliche Zufammenjegung hervor, welche 
bei der Einfachheit der darin erzeugten Gußftüde fonft nicht nöthig wäre. Die Metall 
beftandtheile des Inftrumentes find in zwei hölzerne Schalen eingeſchloſſen, damit fie nicht 
durch die Hite den Händen des Gichers beihwerlich fallen; das Ganze läßt ſich mittelft 
diefer Schalen augenblidlih im zwei Theile trennen und eben fo ſchnell wieder zufam- 
menjegen (fliehen). Das Eingiehen des Metalles geichieht durch einen hohen trichter- 
sn Kanal, welder auf dem (beim Gufje nad oben gefehrten) Fuß-Ende der Letter 
mündet. 

Zur Berfertigung der Matrizen wird für jeden Buchſtaben und jedes Zeichen eine 
Relief⸗Punze in Stahl geihnitten (Batrize oder Stempel, poincon, punch genannt) ?), 
melde man naher in das Kupferſiück mittelft des Hammers einfehlägt, um den erfor» 
derlichen vertieften Abdrud (Abſchlag) zu bilden; zulegt wird die Matrize zur richtigen 
Geftalt und Größe befeilt (das Juftiren). Ohne Stahljtempel ftellt man, über Typen 
von Schriftzeug, Matrizen durch Galvanoplaftit dar, und zwar in Geftalt von Plätt- 
chen, man fodann mit Schriftzeug umgieht, um ihnen den erforderlichen Körper 
zu geben. 

Das Gieken gefhicht vor einem gemauerten Heinen Ofen von zylindriſcher Geftalt, 
auf defien oberer Fläche ein runder gubeiferner Kefjel (die Gießpfanne) eingejeht iſt, 
um in diefem das Schriftzeug befländig flüffig zu erhalten. Zur Ableitung der Metall» 
dämpfe ift nahe über dem Keſſel ein blederner Hut von der Geftalt eines umgeftürzten 
Trichters angebracht, deſſen weiter fortgeſetztes Rohr in den Schornftein mündet und durd) 
welden man zwedmäßig einen fünftlich erregten Luftzug leitet ®). Drei oder vier Ars 
beiter ftehen um den Gießofen herum an einer tijdartigen hölzernen Einfafjung, jeder 
mit einem Giehinftrumente und einem Meinen eifernen Löffel ausgerüftet. Der Gicher 
hält das zufammengefegte (geſchloſſene) Inftrument in der linfen Hand, ſchöpft mit dem 
Löffel in feiner Nechten etwas Metall aus dem Kefjel und gieht es in den Einguß, jo 
daß dieſer fich ganz damit füllt. In demſelben Augenblide befördert er durch eine eigen— 
thümliche ſchwingende Bewegung des Inftrumentes das Eindringen des Metalles in die 
feinften Vertiefungen der Matrize; dann öffnet er ohne Verzug (nad) Weglegung des 
Löffels) das Inftrument mit der rechten Hand, wirft die gegofiene Letter heraus, und 
ichließt e8 wieder, um den nächften Guß zu madhen. — Für Klammern, Linien, Auß« 
Iließungen gebraucht man größere, übrigens ähnlich eingeridhtete Giekinftrumente, wie 
jene für die Xettern find. 

In den engliſchen Schriftgiehereien arbeiten niemals mehrere Gießer an einem Ofen, 
fondern jeder Hat fein eigenes Feuer und feine eigene Pfanne. Kettere ift im lichten 
Durchmeſſer etwa 200mm groß und mit einem umzulegenden forbhentelartigen Bügel von 
Eifendraht verfehen, an dem fie jederzeit leicht vom Ofen abgehoben werden kann. In der 





. 1) Kunfte und Gewerbe-Blatt 1849, S. 680. — Meyer's Journal für Buch— 
drudertunft zc. 1852, Nr. 21; 1853, Nr. 14. — Armengaud XV, 495. 
2) Technolog. Enchllopädie, Bd. XVI. Artikel: Stempelſchneidekunſt. 
3) Gewerbe-Blatt für Sachſen, IV. Jahrg., Chemnig 1839, S. 270, 
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den Fenſtern des Gießſaales gegenüber befindlichen Mauer, längs welder die Arbeiter in 
einer Reihe angeftellt find, läuft jchräg anfteigend ein Zugfanal, in welchen die Züge aller 
einzelnen Defen einmünden. Jeder Gießer ift von dem nächſten durch eine Wand oder 
einen Schirm von Schwarzbleh getrennt, gegen melden das beim Schütteln des Gieß— 
inftrumentes herausgeworfene Metall fliegt, um daran (da der Schirm etwas geneigt ift) 
herabzulaufen. Dieſe Abjonderung der Gießer von einander erfordert vielleicht etwas mehr 
Feuerung, gewährt aber den Bortheil, dak ein Feder den —— ſeines Metalles für 
fi jo reguliren kann, wie die zu gießende Schriftgattung erfordert. 

Die ganze Reihe von Handgriffen, melde zum Gießen einer Letter erfordert wird, 
verläuft mit folder Schnelligkeit, daß von Kleiner Schrift ein fleihiger Arbeiter 12 Güſſe 
in einer Minute macht; der Regel nah kann man als höchſte Leiftung für die Stunde 
ungefähr 700 Stüd von fleiner Schrift, oder (mit Nüdfiht auf die Heinen Unterbre- 
Hungen) für einen Tag von 12 Urbeitsflunden etma 7000 Stüd reden; gewöhnlich 
werden nicht über 4000 bis 5000 geliefert. Das Gieken großer Schriften geht viel lang— 
jamer von Statten. 

Es find verſchiedene mechanische Borrichtungen zur Schriftgießerei in Anwendung gelommen: 

a) Siairs(Rliihie) Mathine, — machine, zur Darſtellung der aller» 
größten Lettern!). Das MWejentlichfte derjelben befteht darin, daß eine Giekform, in welche 
die Matrize von oben ber (mit dem Wbjchlage nah unten) eingelegt wird, auf einem 
horizontalen gußeifernen Fundamente befeftigt ift, daß neben diefer Form fich eine große vier- 
edige (3. B. 75mm im Quadrat meflende, 100mm tiefe) Cinguköffnung befindet, meldhe 
mittelft eines engen Kanales durch die Seitenwand der Form in diefe letere einmündet, 
und dad Metall gewaltſam durd einen rafhen Schlag in die Form getrieben wird. Zu 
diefem Behufe ift auf dem Fundamente eine Art Fallwerk angebracht, beftchend aus einer 
in Leitungen ſenkrecht auf und ab beweglichen Gijenftange von etwa 1,2m Höhe bei 45mm 
Dide, welche am oberen Ende mittelft einer aufgejegten Kugel beſchwert iſt, unten aber 
einen woürfelförmigen eifernen, in die Eingußöffnung a ae Klok (Bär) trägt. 
Die Stange mit dem Klotze wird aufgehoben; man gießt die nöthige Menge Metall in 
die Eingußöffnung und läkt dann ſogleich die Stange fallen, wobei deren Klo auf das 
flüffige Metall jchlägt und daflelbe durch den Seitenfanal in die von der Matrize bedeckte 
Formhöhlung treibt. Zum Ausgange der Luft aus der Form find eigene feine Deff- 
nungen angebradt. 

b) Giekpumpe®), zum Gießen großer wie kleiner Schriftgattungen. — In dem 
mit flüffigem Schriftzeug gefüllten Reftel fteht eine fleine eiferne Drudpumpe, deren 
Kolben dur Drud der Sand auf einen Hebel niedergedrüdt wird und durd ein Rohr 
mit Mundftüd das Metall in das vorgehaltene gewöhnliche Giekinftrument fpritt. Die 
Pumpe erfegt aber nur den Bieklöffel; alles Uebrige bleibt Handarbeit. Beim Nad- 
lafjen des Hebels wird derjelbe jammt dem Kolben dur eine ftarfe Feder wieder gehoben. 
Da ein Bentil in diefer Pumpe unanmwendbar fein würde, jo füllt fi der Stiefel durd 
Einlaufen des Metalles von oben oder mittelft zweier ſeitlich durchgebohrter Köcher; für 
den erfteren Kal ift der Kolben am unteren Ende auf eine Strede jeitwärts flach abgefeilt, 
fodak er bei feinem höchſten Stande eine Deffnung im Stiefel frei läßt; für den zweiten 
Fall hat er zwar durchgehends die volle Zylindergeftalt, wird aber bis über jene Seiten- 
Löcher des Stiefels gehoben, um unter fi) das Metall einzulaffen. Hier wie dort ift der 
Kolben ein eiferner, in den Stiefel nahezu pafiender Zylinder ohne weitere Dichtungs- 
Vorrichtung. — Die Giehpumpe befchleunigt das Gießgeſchäft, Liefert aber wegen des 
gewaltfamen raſchen Einfprikens der Metallmaffe in das Inſtrument — mobei die Luft 
nicht völlig entweichen kann, Lettern mit Höhlungen im Innern, ſodaß deren Gewicht 
oft nur drei Viertel vom Gewichte der mit dem Köffel gegofienen beträgt. 

c) Gießmaſchine, Letterngiehmafhine) Sie befteht aus einer Verbindung 
der eben bejchriebenen Giekpumpe mit dem Giekinftrumente in folder Art, daß letzteres 


1) J. 9. Meyer’ Yournal für Buchdruckerkunſt ꝛc. Jahrg. 1838, Nr. 1. 

2) Gewerbe-Blatt für das Königreich Hannover, III. Jahrg. Hannover 1844, 
©. 135. — Polyt. Journ, ®d. 95, ©. 12. — Meyer’: Journal für Bud 
druderfunft ıc. 1850, Nr. 5. — Polyt. Centr. 1850, ©. 961. 

3) Polyt. Yourn., Bd. 104, ©. 248; Bd. 126, ©. 270. — Volyt. Eentr., Jahrg. 
1847, ©. 1521. — ournal für Buchdruderfunft sc. Herausgegeben von J. 

. Meyer, Braunfchweig., Jahrg. 1846, Nr. 18; Jahrg. 1848, Nr. 11. — 
Genie ind. VI.201. — Brevets 1844, T, VIIL, p. 156. — Armengaud XV. 
493. — Runft- und Gewerbeblatt, 1853, S. 30. 
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nicht mit der Hand bedient wird, fondern alle Bewegungen (da8 Bumpen, das Definen 
und Schließen des Inftrumentes, defjen Annäherung an das Mundflüd der Bumpe und 
nachher die Zurüdziehung, das Herauswerfen der gegofjenen Yettern) durch bejondere 
Medhanismen bewirkt werden. Der Betrieb des Ganzen findet durch Umdrehung der 
Kurbel an einem Schwungrade Statt. Im gehörigen Gange liefert die Maſchine AU bis 
70 Güfje (aljo eben jo viel Stüd) in einer Minute; dennody werden, der unvermeidlichen 
Störungen wegen, nur 12000 bis 20000 Stüd in einem Tage von 10 Urbeitjtunden 
erzeugt. 
Zurihtung der gegofjenen Typen. — Auf den rohen gegoffenen Typen ſitzt 
der vierfeitig pyramidale Anguß, Gußzapfen (jet, break), weldyer durch Ausfüllung 
des Gußloches im Imftrumente entjtand, und zum Theil trichterartig hohl iſt, weil durch 
die beim Gießen Statt findende Schüttelung etwas Metall noch flüjfig wieder heraus» 
geworfen wurde. Die Kettern kommen nun zunächſt in die Hände von Knaben, welde 
die Angüfje abbreden (rompre, 2000 bis 5000 in einer Stunde). Dann folgt das Ab— 
ſchleifen des Grathes oder der feinen hervorjptingenden Gußnath, welche durch Eindringen 
des Metalles in die Fugen des Giekinftrumentes an zwei diagonal einander gegenüber 
ftehenden Kanten entjtanden ift. Dies wird ebenfalls von Knaben ausgeführt, weldye auf 
einem flachen feinkörnigen Sandfteine jede Letter mit den beiden breiten Seitenfläden 
raſch ein oder ein Paar Mal hin und her jchieben. Dieje Behandlung (Schleifen, 
frotter, rubbing) fann von einem Knaben wohl mit 2000 Xettern in einer Stunde vor— 
genommen werden; man hat aber au Letternſchleifmaſchinen), welche zwijcen 
zwei mit Feilenhieb verjehenen Stahlplatten beide Flächen zugleich abſchleifen, die Yettern 
jelbft einführen und auswerfen und mit Kurbel und Schwungrad durch Treten bewegt 
werden. — Auf das Schleifen folgt das Beftoßen (couper). Die Xettern werden 
dazu in Neihen aufgejegt (composer), und dieje zwijchen zwei eijernen Linealen auf 
dem Beſtoßtiſche (coupoir) eingellemmt. Das Auge ift zuerft nad) unten gefehrt und 
der Fuß, mit der Spur des meggebrodenen Angufjes, befindet fi oben. Bei diejer 
Stellung wird mittelft eines eigenthümlichen Hobels die Spur des Anguſſes weggehobelt, 
und zwar jo tief, daß auf der Fußfläche der Leitern eine Furche oder Auskehlung (gout- 
tiere) entfteht. Auf dem Beſtoßtiſche muß endlich auch noch jene Kante der Leitern, 
welche fi auf dem Buchftaben-Ende — an der Signatur-Seite befindet, ſchräg abge— 
hobeit werden (degager), wozu man die Lettern-Reihe umlehrt (auf das Fußende ſtellt), 
alfo das Auge nad) oben bringt, und hierauf den nämlichen Hobel, in demjelben aber 
ein anders geftaltetes Schneideijen anwendet. 

Hin und wieder hat man, mit jehr bedeutendem Nutzen für die Dauerhaftigkeit der 
Lettern, eine galvanifche Verkupferung derfelben auf ihrer Bildflädhe vorgenommen. 

Gegoſſene Linien werden (ftatt des Ubjchleifens) zur Glättung ihrer Seitenflächen in 
einer Art Ziehbant unter einem jchneidigen Eiſen durchgezogen. Die Kante, welche fi 
abdruden fol, wird ebenfalls auf dem Beftoßtifche mittelft zweckmäßig geftalteter Hobel» 
eifen zugerichtet, bei breiten Linien oft mit einer oder mehreren Furchen verjehen, wodurd 
fie im Abdrud das Unjehen zweier oder mehrerer paralleler Striche darbieten (jogenannte 
azurirte Linien). 

Dem Giehen der Buchdrucker⸗Schriften find Hier zwei dem Zwede und theilweije 
der Ausführung nah ſehr verwandte Arbeiten anzureihen, nämlich das Abklatſchen 
und das Stereotypiren. 

Durch Abkllatjhen, Elihiren (clicher, clichage, dabbing) vervielfältigt man 
in Holz oder Metall gejchnittene Zeichnungen, um fie als Vignetten, Einfafjungen ıc. zum 
Bucherdruck zu gebrauchen; ferner Medaillen u. dgl. Von dem Originale wird zunächſt 
ein Abdrud genommen, welder dann als Form (Matrize) dient, um eine beliebige 
Anzahl Kopien herzuftellen. Zu den Matrizen wird Blei, Schriftzeug, auch Kupfer an— 
gewendet; die erfteren beiden geftatten die Verfertigung der Matrizen durch Abklatſchen, 
da fie leichtflüffig find; in Blei können Meffing- und Stahljchnitte auch falt eingepreßt 
werden; füpferne Matrizen gewinnt man, fofern das Original von Stahl ift, chenfalls 
durd Faltes Einprefien (Ubprägen), über Originalen aller Urt aber mittelft der Galvano- 
plaftit. In jedem alle ift die Matrize ein höchſt getreuer — aber entgegengejegter — 
Abdrud des Driginales in Geftalt einer mehr oder weniger dünnen Platte, welche zu be— 
quemerer Handhabung beim Ablklatſchen auf einem Stüde Holz befeftigt wird, Als Ma- 
terial er Darftellung des Abklatſches (cliche) eignen ſich befonders folche leichtſchmel⸗ 
zende Metallmifhungen, melde beim Abkühlen nah der Schmelzung langſam erjtarren 
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und dabei für kurze Zeit einen dickflüſſigen, faſt breiartigen Zwiſchenzuſtand annehmen, 
wie e8 borzugsweife bei Legirungen aus Blei, Zinn und Wismuth (S. 43), ſowie aus 
ger Theilen Zinn und Blei, der Fall ift; übrigens taugt auch das Schriftzeug, jelbft 

fei ohne Zuſatz. Das Metall wird in einer gleihmäßigen, nur 3 big dumm hohen 
Schicht auf Papier gegoſſen (deffen Ränder man aufgebogen hat, um eine Urt niedrigen 
Käftchens zu bilden); dann faht man die Matrize mit der Hand und fchlägt fie, ſchnell 
und fraftvoll, jenfreht auf das Metall nieder in dem Wugenblide, wo lektere$ dem 
Erftarren nahe if. Da hierbei das Metall gewaltfam in die feinften Bertiefungen der 
Matrize hineingetrieben wird, fo gewinnt der Aborud eine Schärfe und Genauigfeit, 
welche dur Guß der Negel nad nicht zu erreichen ift, Das Verfahren muß aber mit 
Borficht (wegen der herumfprigenden Metalltbeile) ausgeführt werden, und mißlingt leicht, 
befonders bei eiwas großen Gegenftänden, zu welchen daher — ſchon des erforderlichen 
Kraftaufwandes wegen — ein Falls oder Schlagwert (Elihirmajdine, machine A 
clicher) #) angewendet werden muß. — Die zum Druden beftimmten Abllatiche werden 
auf Klötze von Holz aufgenagelt oder auf Unterlagen von Schriftzeug mittelft Schnell- 
Loth feitgelöthet. 

Stereotypiren (stör6otyper, stör&otypage, stereotyping). — Metallene Formen 
zum Bücerdrud, welche nicht aus einzelnen Zupen zufammengejegt, fondern aus ganzen 
Platten gebildet find, nennt man Stereotypen, und ihre Verfertigung das Stereo- 
typiren®), Die erfte Grundlage zu den Stereotypen ift jedenfalls ein gewöhnlicher aus 
beweglichen Typen zufammengeftellter Sat, von weldem eine Matrize genommen wird, 
um in leßterer fodann die Drudplatten zu verfertigen. Unter den verſchiedenen Methoden 
der Matrizenbildung ift gegenwärtig die durd Aufgießen von Gyps auf den Typenjat; 
bauptjählih im Gebrauch. Die Gypsmatrizen werden fodann mittelft eines Apparates 
in der ftarf erhigten Metallmiihung (6 Blei, 1 Antimon; oder 75 bis 120 Blei, 15 An— 
timon, 1 Zinn; oder 70 Blei, 30 Antimon, 2 Zinn, 1 Wismuth) untergetaucht oder ın 
einer don zwei gufßeifernen Platten gebildeten Gießform 3) mittelft eines Löffels damıt 
ausgegofien. Ziemliche Anwendung madht man ferner von Papiermatrizen, wozu 
man mehrere Bogen feinen Papieres mit Stärkefleifter auf einander flebt und die jo ge— 
bildete dünne Pappe, während fie noch gehörig feucht und weich ift, durch Auffchlagen mit 
der Bürfte in den Typenſatz einprekt; das Abgießen in Metall gefchieht dann mitteljt 
einer Form wie vorftchend * Die auf eine oder die andere Art dargeftellten Stereotyp- 
platten werden jchließlich auf der Rückſeite abgehobelt ®) oder in der Drehbank abgedreht 
und auf Holztafeln genagelt. — Mittelft Gypsmatrizen pflegt man meiftentheils auch die 
Holzſchnitie zu Bignetten u. dgl. zu vervielfältigen, ftatt fie abzuflatichen. 

6) Runftauf aus Blei. Statuen u. dgl. gießt man zuweilen aus Blei, welches 
in diefer Anwendung wohl auch weiche Bronze (als Surrogat der eigentlichen Statuen- 
bronze oder harten Bronze, ©. 55) genannt, aber in der Negel nicht rein, fondern 
mit Antimon oder mit Antimon und Zinn verſetzt angewendet wird. Die für dieſen 
Zweig der Gießerei üblichen Methoden kommen ganz üibereinftimmend auch für manche 
Bälle des Runftgufies aus Zinf und aus Zinntompofitionen zur Ausübung. Sie beftehen 
meist in einer Nahahmung derjenigen Verfahrungsarten, mittelft welcher man die Formen 
zum Bronze-funftguß berftellt (S.113—116). Für kleinere Figuren u. dgl. von weniger 
als Im Höhe erleichtert man ſich die Arbeit jehr durch Benutzung elaftiicher-Modelle auf 
folgende Art. Ueber einem aus Thon boffirten oder aus Gyps gegoffenen Original-Mo«- 
delle fertigt man, durch jucceffives Aufgieken eines Gemenges von gebranntem Gyps und 
Waſſer, eine Form in fo vielen Stüden als nad reiflicher Beurtheilung erforderlich ift, 
wobei nur bemerkt werden muß, dak man die Zahl deriStüde jo Hein al3 möglich nimmt 
und feineswegs darauf beftcht, jedes einzelne Formftüd ohne Weiteres vom Modelle ab» 
heben zu lönnen, vielmehr (fofern dies zugelafien wird) daS Modell opfert, indem man 
diejenigen vorragenden Theile defielben, welche fi ihrer Geftalt und Etellung wegen nicht 





ı) Technolog. Entyflopädie, Bd. I. S. 68. 

2) Technolog. Encyklopädie, Bd. XVII. S. 1—145. — 9. Meyer, Handbuch 
der Stereotypie. Braunſchweig 1833. — Hartmann’s Handbuch der Metall» 
gießerei, ©. 686. — Henze, Handbuh der Echriftgieherei, S. 188. — 
U. Iſe rmann, Anleitung zur Stereotypen«-Giekerei in Gyp8- u, Papiermatrizen, 
Leipzig 1869. 
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ablöfen können, durch Herausbredhen befeitigt. Die jo gebildete und ordentlich zufammen« 
geftellte, inwendig gefirnißte Gypsform wird mit heiker und möglichit ftarfer Leimauf- 
löfung (der man wohl einen fleinen Antheil Syrup zuſetzt) vollgegofien. Nach dem Er» 
falten — mobei der Leim die Beichaffenheit einer zährelaftiichen Gallerte annimmt — läßt 
fi) das jo gewonnene Leim Modell ohne Beihädigung aus der form nehmen; um weit 
freiftehenden Theilen defjelben (3. ®. ausgeftredien Armen u. dgl.) Haltbarkeit zu geben, 
hat man in diefe beim Guſſe zwedmähig angebrachte zen eingejchloffen. Ueber 
das etwas abgetrodnete und mit Leinölfirnik überzogene Modell wird ferner aus einer Zur 
fammenjegung von Ziegelmehl, feinem Yormjand, Gyps und Wafler eine zweite Form 
gegofien, welche aber nur aus jehr wenigen Stüden (3. B. 4 bis 8) befteht, und wegen 
der weichen, elaftiihen Natur des Modelles dennoch leicht von diefem befreit werden Tann. 
Die Stüde diefer Form werden vorfihtig getrodnet, dann bei jehr gelinder Glühhige ge— 
brgnnt, und find nun zum Gebrauche fertig. Man Heidet fie zunächſt auf der Innenſeite 
mit einer Wachs» oder Thonſchicht fo did aus, als die Metallftärfe des Guſſes verlangt wird, 
ſtellt fie jo zufammen und bildet durch Vollgießen mit eben jener Gyp3-Sand-Ziegelmehl- 
Mafie den Kern. Nimmt man hierauf die Form vom Ferne ab, entfernt aus derjelben 
das Wachs oder Thonfutter und ftellt fie abermals um den Kern zujammen, fo ıft fie 
zum Eingießen des Bleigemifches (oder Zinkes) bereit. Der Kern bleibt gewöhnlich in 
dem Guſſe eingefhloffen; daß man denjelben, zur Stühung in der Form, mit heraus« 
ragenden eifernen Drähten oder Röhrchen verjehen müfje (vergl. S. 115), bedarf faum 
des Erwähnens. 

Zum Bronze-Guf find die hier beſchriebenen Formen nicht anwendbar, weil fie 
der dabei einmwirkenden viel größeren Hite nicht widerftehen. 

7) Das Gießen innen verzinnter Bleiröhren. Zur SHerftellung der im 
Annern ftark verzinnten Bleiröhren (welche zu Wafferleitungen neuerdings jehr beliebt ge— 
worden find) giekt man zuerft einen dickwandigen Hohlzylinder aus Blei und Zinn auf 
folgende Urt: In eine kreiszylindriſche eiſerne Form, melde mit großer Geſchwindigkeit 
um ihre horizontale Achſe rotirt, läßt man durd die hohlen Zapfen zuerft geſchmolzenes 
Blei, alddann geſchmolzenes Zinn einftrömen; erfteres bildet wegen feiner größeren Dicht- 
heit unter Wirkung der Zentrifugalfraft die äußere Schicht, letzteres eine an diefelbe fon« 
zentrifch ſich anjchließende innere Schicht; beide Metalle verbinden fi, da fie flüjfig find, 
innig mit einander. Der fo erhaltene BleisZinn-Zylinder wird alsdann zu dünnmwandigen 
Röhren von erforderlicher Länge ausgezogen. 


— 


VI. Zinngießerei. 


Die Zinngußwaren beſtehen gewöhnlich aus mit Blei verſetztem, ſeltener aus 
reinem Zinn: beſonders dann, wenn durch den Bleigehalt keine Gefahr für die Ger 
jundheit entjteht, wenn man hauptjächlich nach Wohlfeilheit trachten muß und wenn 
man möglichit jcharfe Güffe haben will, wird der Zuſatz von Blei ftark erhöht; denn 
das fehr bleihaltige Zinn füllt die Formen bejjer aus als das reine. So werden die 
zinnernen Modelle der Gelbgießer (S. 100), die Verzierungen, welche man vergoldet 
auf hölzernen Rahmen anbringt, die als Kinderipielzeug dienenden Soldatenfiguren 
u. dgl. aus einer Miſchung von ungefähr gleich viel Zinn und Blei gegoſſen. Zum 
Gießen des Zinnes dienen Sandformen (die man gleich jenen für den Mejfingguß ber- 
ftellt), wenn man von dem Gegenſtande, welcher erzeugt werden joll, ein Modell befigt 
und nur jehr wenige Abgüfje erfordert werden. Da aber die meilten Zinngüſſe 
Handelsware find und daher in größerer Zahl verfertigt werden, jo bedient man ſich 
auch in der Regel feiter (bleibender) Formen, die man aus verichiedenen Materialien 
beritellt. Die dauerhafteften, aber auch koſtſpieligſten Formen liefert Mejfing; ſtatt 
defelben gebraucht man oft das wohlfeilere Gußeiſen und zu den Gegenftänden aus 
Britannia-Metall (©. 42) theilweiſe Stahl. Sehr gewöhnlidh für größere 
Formen war früher auch die Anwendung "eines feinkörnigen, ffeſten Sandjteines, der 
aber weniger Dauerhaftigfeit gemährt und jehr did jein muß, wodurch die Formen 
leiht unbequem werden. Serpentin wird jelten gebraudt; er ijt theuer und zerjpringt 
bei zu plöglicher Erhitzung, läßt fih aber jehr glatt bearbeiten und liefert daher 
ihöne Güffe. Blauer Schiefer (didjpaltiger IThonichiefer) dient für Heine Formen 
zu dünnen Gegenftänden, empfiehlt fich durch die Leichtigkeit, mit welcher er gedrechielt, 
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geihabt und gravirt werben kann, zeripringt aber bei umvorfichtigem Erhitzen. 
Formen aus Gyps find dur Gießen des Materiales über ein Modell mit Leichtigkeit 
darzuftellen, und dienen daher bejonder3 gut für Gegenftände von gejchweifter und 
ähnlicher Gejtalt, wo die Ausarbeitung anderer Formen zu mühſam und koftipielig 
fein würde; fie zeripringen aber ebenfallg, wenn man fie nicht vor dem Gebrauche 
ſehr vorfichtig erwärmt, und brödeln bei wiederholtem Gießen, dur die Die mürbe 
gemadt, ab — daher fie nur eine beichränfte Anzahl von Abgüffen aushalten. 
Kleine Formen, welche man über ein hölzernes oder bleierne® Modell giebt, macht 
man nicht jelten aus Blei oder jelbit aus Zinn; fie müffen (bejonders die zinnernen) 
ziemlich did jein, und darf man nicht zu heiß darein gießen, um feine Schmelzung 
derjelben zu veranlafien. Endlich können bei einzelnen Gelegenheiten jogar Holz und 
Papier Beitandtheile folcher Formen bilden, in denen man nur wenige Abgüjfe zu 
machen beabfictigt. 

Die Gichformen aus Metall und Stein müffen vor dem Eingießen erwärmt werden, 
damit fie nicht das Zinn zu ſchnell abkühlen und es zum Erftarren bringen, bevor noch 
die ganze Höhlung angefüllt ıft; fteinerne auch deshalb, um dem Zerſpringen durd die 

ihe des Zinnes vorzubeugen. Mejfingene und eijerne Formen verficht man mit hölzernen 

andgriffen, um fie ohne Beſchwerde hulten zu können. Um dem Anhängen des Ainnes 
an die Formwände vorzubeugen, gibt man leßteren, wenn fie von Metall find, einen 
Ueberzug von Ruß durch Anrauden (famber, smoking) über einem feuer von 
Kienholz, auch (bei ganz Heinen Formen) über der Licht» oder Lampenflamme, oder man 
bejtreicht fie (anointing) mit Wafler, in welchem Bolus, Zöpferthon, Lehm, Eifenoder 
zerrührt ift, und läßt diejen Anftrich trodnen; jehr gut und dauerhaft ift ein Anſtrich mit 
einer Miihung von Kienruß, Eiweiß und Eſſig. Sandfteinformen überzieht man mit 
in Wafler angerührter Kreide. — Das Zinn muß zum Guffe gehörig heik fein und wird 
mit einem eijernen Löffel aus dem Keſſel oder der Pfanne neihöpft und in die formen 
egoffen. Man unterfceidet das Heikgiehen und Kaltgießen. Das eritere iſt nur 
be mejfingenen oder eifernen Yormen anwendbar und wird das Zinn dabei fait bis zum 
Anfange des Glühens erhitt. Die Form — welche durch Eintauchen in das Zinn ſelbſt 
erhigt wird — fühlt man, während das Zinn darın noch flüffig ift (ſogar ſchon während 
des Eingiehens) mittelft eines naſſen Lappens, wodurd der Guß eine glatte, von Grübchen 
freie Oberfläche erhält. Indem nämlih die vom Eingufje entfernteften Theile zuerft ges 
fühlt und aljo zum Erftarren gebracht werden, kann fi die durch das Schwinden des 
Zinnes entjtchende Leere aus dem noch flüffigen Theile füllen. Durch das Heißgießen (und 
Kühlen) erhält das Zinn außerdem einen befondern Grad von Härte, Steifheit und Klang; 
auch gieken ſich feine ſcharfrandige Theile (3. B. die Gänge eines Schraubengewindes) bei 
diefem Verfahren vorzugsweije rein aus. Beim Kaltgießen (jowohl in mejfingenen formen 
als in ſolchen von anderen Stoffen) gibt man dem Zinn nur jo viel Hite, daß es auf 
der Oberfläche nicht farbig anläuft. Wenn hier die Form nicht ſchon vorläufig erwärmt 
ift, jo wird fie bald durch das Gießen jelbft warın genug, wober aber die eriten Güſſe un« 
vollftändig ausfallen. 

Die Formen werden beim Gieken überhaupt entweder in der Hand oder zwiſchen 
den Knieen gehalten, oder im eine einfache hölzerne Schraubenprefie eingejpannt, welche 
vor dem Eingießen in eine zum Guß bequeme geneigte Lage gebracht wird. Die 
Ablöjung des Guſſes von der geöffneten Form wird bewirkt, indem man gegen die letz— 
tere mit einer Bleiftange ftöht, nahdem das Gußſtück mittelft eines nafjen Pinſels oder 
Lappens abgekühlt iſt, wm nicht bei der Erſchltterung zu zerbrechen (da es in der dem 
Echmelzen noch nahen Hitze jehr mürbe ift.) 

In der Negel werden nur Gegenitände von einfacher Geftalt als Ganzes ge- 
goſſen; viele, bejonders hohle Stüde, gießt man in mehreren Theilen, die man nad)» 
ber durch Löthen vereinigt: auf diefe Weile umgeht man die Nothmwendigkeit jehr 
zujammengejegter, daher theurer und beim Gebrauche jchwierig zu behandelnder 
Giehformen. Von jolhen maht man nur in großen Fabriken, im Beſondern bei 
Verfertigung der Gegenitände aus Britannia-Metall, Anwendung. Die meiiten 
gewöhnlichen Zinngieberformen bejtehen demungeadhtet aus mehreren Theilen, mobei 
zu bemerken it, daß deren Theilungslinien zwedmäßig gewählt fein müfjen, damit 
der Guß fich leicht vom der Form, ohne Beichädigung de3 einen oder der andern, 
trennen läßt. Dort, wo fi die Formtheile berühren, muß ein Schloß (rep£re) an« 
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gebradt fein, d. 5. einige Stifte oder Zapfen, ein erhabener Rand u. dgl. an einem 
Theile, wofür der andere Theil entiprechende Vertiefungen befigt: hierdurch wird das 
rihtige Zufammenpaffen der Theile gefihert. Die äußeren, den lern (noyau, core) 
umgebenden Theile an den Formen für hohle Gegenjtände bezeichnet der Zinngießer 
mit dem Namen Hobel (chape). Der Einguß (tedge) wird in trichterähnlicher Ge» 
ftalt an einer Stelle angebradt, von weldher aus das Zinn am ſchnellſten nach allen 
Theilen der Formhöhlung gelangen kann; oft ift man genöthigt, denjelben in 
mehreren Zweigfanälen einmünden zu laffen, um die Füllung fiher und jchnell zu 
bewirfen. 

Folgende Ueberfiht von Beijpielen umfaßt die bei Zinngiekerformen vorlommenden 
weſentlich verjchiedenen Fälle: 

a) Ganz flache oder nur wenig vertiefte Gegenftände. 

1) Eine Platte. Die Form kann aus zwei glatten, mit feiner Pappe SR 
ſpan) belegten Bretern beftehen, zwiſchen welde man Leiften von der Dide der beabfid- 
tigten Platte dergeftalt einlegt, daß durch diefelben der vieredige Umfang an drei Seiten 
begrenzt wird, während die vierte Seite zum Eingiehen offen bleibt. Dauerhafter wird 
eine jolde Form aus Meſſing hergeſtellt, nämlich aus zwei Platten, von welden die eine 
an drei Seiten mit einer ae Bo Randeinfafjung verjehen ift. 

Derartige Formen find bei Platten von jehr beträchtlicher Länge nit anwendbar 
und müfjen alddann durch die einfachere Vorrichtung erjet werden, welche zum Gießen 
der Sinnplatten bei den Orgelbauern in Gebraud ift (S. 118). — Sehr dünne Zinn 
blätter fönnen auf diefelbe Art hergeftellt werden, wie das gegofjene Tabatblei (S. 118); 
man ftellt aber dazu die Gichtafel Fehr fteil — unter 75 Grad zur Horizontalen geneigt 
— auf; dad Finn muß rein, namentlich bleifrei jein, jonft erhält man feine glatten und 
ganzen Blätter *). Diefe Art Giekerei kann mit Hülfe eines mechanischen Apparates be» 
trieben werden, indem man durch Riemen ohne Ende zwei Zinnläſichen bewegen läßt, von 
welchen das eine oben auf die Gießtafel tritt und mit Zinn gefüllt wird, jobald das 
andere unten angelommen ift und jeinen Metallüberihuß geleert hat. Auf ſolche Weiſe 
tönnen zwei Mann, von einem Finde unterftüht täglich 300 Blätter gießen, von melden 
jedes 2,4m lang, 1,05m breit ift und 1,7 bis 1,8%g wiegt (Dide etwa — 

2) Ein Löffel. Meſſingene zweitheilige Form; der eine Theil die Geſtalt der 
fonveren, der andere Theil die Geftalt der konfaven Seite, jeder überdies die halbe Ber» 
tiefung für den Stiel enthaltend. Der Einguß am Ende des Stieles. 

3) Ein Ring. Form aus Meffing oder Schiefer; zweitheilig; jeder Theil die Ver— 
tiefung für die halbe Dice des Ringes enthaltend; Einguß an einem beliebigen Punkte 
de8 limfreifes, in der Ebene des Ringes. 

4) Kleine (flade) Figuren, als Kinderſpielzeug (Soldaten, Kanonen, Bäume ıc.). 
Meifing oder Schiefer; zweitheilig; jeder Theil mit der Vertiefung verſehen, welde der 
einen Seite des Gegenftandes entipriht. Der Einguß am oberen Ende. Die Form ift 
unten offen und enthält auf ihrer Bodenfläche die jeichte Vertiefung, in welcher fi) das 
als Fuß des Gegenftandes dienende Plättchen bildet; fie wird zum Guſſe auf ein Karten- 
blatt geftellt und dadurd) geſchloſſen. Rechnet man die Karte dazu, melde nur zur Er— 
fparung einer metallenen Platte dient, jo ift die Form dreitheilig. 

5) Eine Schale, ein Teller, ein Krugdedel. Form z. B. von Sandftein oder 
von Meffing; zweitheilig; der eine Theil die Vertiefung für die konvere Unterfeite des 
Tellers, der andere Theil die Hervorragung (den Fern) enthaltend, welche die Beftalt der 
hohlen Oberfeite beftimmt. Der Einguß befindet ſich an einer Stelle des Teller-Randes. 

6) Ein Henkel zu einem Topfe. — Die Form kann von Zinn oder Blei ꝛc. 
fein; zweitheilig; in jedem Theile eine Vertiefung, welche der Hälfte des in feiner Dide 
zerichnitten gedachten Henlels gleicht. 

7) Ein Henkel zu einem Kruge, mit angegoffenem Scharniere. — Die 
Form don Blei oder Meffing befteht aus zwei Hauptplatten, zwiſchen melden die den 
Henkel don außen begrenzenden Theile rings herum wie ein beweglicher Rand eingelegt 
find. Eines diefer Stüde enthält die jcheibenförmigen Anfäte, zwiſchen melden fi die 
Lappen des Scharniere bilden und durch welche ein eiferner Stift geftedt wird, um in 
dem gegofjenen Scharniere die Löcher auszufparen. Die eine Hauptplatte trägt in der 


1) Bulletin d’Encouragement 1859, p. 469. — Gönie ind. T. 17, p. 33. — 
Polyt. Eentr. 1860, ©. 13. — Polyt. Journ., ®d. 154, ©. 378, 
2) Bulletin d’Encouragement 1860, p. 513. 
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Mitte eine Erhöhung, deren Umriß der inneren Schweifung des Henlels glei ift, und 
welche nad dem Zuſammenſetzen der Form die ebene Innenfläche der anderen Platte be: 
rühren, alſo von einerlei Höhe mit den Randflüden fein muß. Die vom Zinn auszu- 
füllende Höhlung bleibt zwiſchen den Randftüden und jener Erhöhung der einen Haupt» 
platte. Zum Gingießen ift eine Deffnung zwijchen zweien der Randftüde gelafien. — Je 
nad der verfchiedenen Geſtalt des Henfels, weicht auch die Beichaffenheit der Form und 
die Zahl ihrer Beſtandtheile ab!). 

9) Kleiderinöpfe?) Form von Meffing; dreitheilig, aus einem Untertheile und 
zwei Obertheilen beftehend. Das Unterteil ift ein parallelepipedifches Stüd, welches auf 
der oberen Fläche zwei runde und jeichte Vertiefungen von der Geftalt der Knopfplatten 
enthält. Die beiden Obertheile find durd eine ſenkrechte Schnittflähe von einander ges 
trennt, und diefer Schnitt geht durch den Mittelpuntt der Knopfplatten, wenn die Form 
zufammengefegt if. Auf jener inneren oder Schnitt-Fläche enthält jedes Obertheil die 
halbe Vertiefung für die Sinopföhre und die auf letztere gefegten Eingüfle. Beide Ein- 
güfe laufen oben in einen einzigen zufammen,-jodaß zwei Knöpfe zugleich gegoflen werden. 
Gine Form kann zwei oder mehrere Eingüffe und eben fo viele Knopf-Paare enthalten. — 
Für Knöpfe ohne Dehr, weldhe zum Annähen vier runde Köcher —— weicht die Form 
nur dadurch ab, daß ſie keine Vertiefung für das Oehr, dagegen im Untertheile vier Stifte 
oder Zäpfchen zur Ausſparung der Löcher enthält und daß der Einguß direlt auf dem 
Mittelpunft der (im Gießen nad) oben gefehrten) Rüdjeite der Anopfplatte mündet. 

9) Eine Kette mit ungeldtheten (im Ganzen gegofienen) Ringen?), Die 
Form ift von Mejfing, und ſtimmt im zufammtengejegten Auflonde mit Beifpiel 3) überein. 
Jede Hälfte ift aber wieder von einer dur ihren Mittelpunkt gehenden zweiten Schnittfläche 
(gegen den Hauptfchnitt rechtwinklig) getheilt, ſodaß die Form viertheilig wird, Diefer zweite 
Schnitt ift an einer emtjprechenden Stelle jeder Formhälfte (innerhalb der Ringhöhlung) 
zu einem Loche erweitert, in welches man, vor dem Zujammenfcken der Form, einen jchon 
gegofienen Ring einlegt, der dann den neu entftehenden umſchließt. 

b)- Gegenftände mit tiefer, entweder zylindrifher oder nad der 
Deffnung bin erweiterter Höhlung. 

10) Ein zylindriſches Rohr. Die einfachfte und mohlfeilfte Form hierzu fan 
aus einem hölzernen Zylinder beftehen, deſſen Durdhmefjer die Weite des Rohres beftimmt. 
Un einem Ende bat diefer Kern (denn als jolder muß das Holz dienen) einen dideren 
zylindrischen Kopf, der ringsum fo viel Über den Zylinder jelbft vorfpringt, als die Me— 
talldide des Guſſes vorfchreibt; gegen das andere Ende hin wird der Zylinder ein Hein 
wenig verjüngt, damit er leichter aus dem gegoflenen Rohre herauszuftoßen if. Man 
rollt fteifes Papier mehrfah um den Kopf des (vorher mit Kreide beftrihenen) Kernes, 
befefligt e8 mit Bindfaden und giekt in den Raum zwifchen Kern und Papierhülle das 
Zinn. — Dauerhaftere Röhrenformen lann man aus Meffing oder Blei berftellen, indem 
man — die nämliche Einrichtung gibt, welche für den Bleirbhren-Guß beſchrieben iſt 
(S. 119). 

11 Ein gerader Becher. Die Form ift von Meifing; viertheilig: zwei Halb: 
zylindriſche Seitentheile und ein ſcheibenförmiges Bodenftüd bilden zufammen den Hobel ; 
der Kern endigt oben fcheibenartig, um auf den Seitentheilen des Hobels zu ruhen, wo— 
durd) am Rande des Bechers die Form geſchloſſen und zugleih der Kern jo jchwebend 
erhalten wird, daß feine Bodenfläche das Vodenftüd des Hobels nicht berührt. Der Einguß 
ift an einem Punkte des Becherrandes. Bei Güffen diefer Art Löft fich (befonders wenn 
der Kern jehr wenig koniſch, d. h. faft zplindrife ift, — völlig zylindriſch macht man ihn 
nie —) das Gußftüd ſchwer von dem Kerne, jobald man erfterem Zeit läßt, abzufühlen 
und fi durch die Zufammenziehung feſt auf dem Kerne anzuprefien. Man muß es dann 
(etwa durch auf den Boden gegofjenes, mäßig heikes Zinn) erwärmen, damit e3 fich wieder 
ausdehnt und dadurch [osgeht. a 

12) Lagerſchalen (aus zinnhaltigen Legirungen) werden häufig durd Eingießen 
des flüſſigen Metalles zwischen Zapfen und Lagerblod hergeftellt, nachdem man den letzteren 
handwarm gemacht und mit feingefchlemmtem Graphit ausgerieben, übrigens die Seiten« 
flächen des Lagers mit Pappdedeln und Thon wohlverwahrt hat. Kommt die Anfertigung 
von Ragerichalen beftimmter Form und Größe häufiger vor, jo ift mit Vortheil eine be= 





1) Ein ®eifpiel: Holtzapffel, I. 322, 
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ſondere eiferne Gichformt) anzumenden. BDiejelbe befteht aus einent zylindriſchen Kern, 
zwei aufgeihraubten Yormdedeln und einem zweitheiligen Mantel, welder den Kern kon— 
zentriſch umſchließt; Durch zwei zwiſchengelegie Blechitüde wird das zu giekende Lager in 
zwei Theile zerlegt. 

13) Eine Lichtform (Kerzenmodel) zum Gießen der Stearin» und Talglichte; 
al3 Beijpiel eines langen und dünnen Rohres?). Die Lichtformen find enge etwas koniſche 
Röhren, welche inwendig jehr glatt jein müfjen, um den Xichtern eben dieje Glätte mitzu— 
theilen; in der Achſe derjelben wird der Docht durchgezogen, der einerjeits in einem feinen 
Loche am unteren Ende, andererjeit3 an einem, auf das obere, weite Ende gelegten Trichter 
befeftigt wird. Durch diefen Trichter wird zugleich der Talg eingegoffen. — Die Gieß— 
form zur Berfertigung der Lichtformen ift von Meifing und dreitheilig. Zwei Theile 
bilden zujammen die, in der Achſe durdhichnittene, äußere Form; das dritte Stüd ift der 
aus Stahl verfertigte und polirte foniiche Kern, welder in der Form an beiden Enden 
aufruht, nämlich am dideren Ende mittelft eines zylindriichen Lagers, an der Spite mittelft 
eines dünnen Zapfens. Die Geftalt des Kernes gleicht der eines gegofjenen Lichtes, weil die 
Höhlung des Guſſes diejelbe Geftalt erhalten joll. Der Einguß läuft in der ganzen Länge 
an der Form herab und mündet in deren Höhlung durd eine Anzahl jchräger Kanäle. 
Durd einen Ring mit einer Schraube (oder auch durch zwei ſolche Ringe) wird die Form 
während des Gießens zujammengehalten. 

14) Eine vieredige Doje mit Scharnier?) — Zwei (mejfingene) Formen 
find nöthig: eine zum Unterteil der Doſe, die andere zum Dedel. Die Form zum Unter« 
theile befteht aus zwei ſtarken Platten, von welchen die eine in der Mitte eine (als Kern 
dienende) Erhöhung — dem hohlen Raume der Doje an Geftalt gleich — befigt. Die 
zweite Platte ift ganz eben und an ihr bildet fich die äußere Bodenfläche der Doje; fie 
bleibt beim Zuſammenſetzen der Form um die Dide des Bodens von der Erhöhung der 
anderen Platte entfernt. Zwiſchen beiden Platten wird ein aus zwei Theilen beftehender 
Rand von der Höhe der Dojenwand eingejeht, in welchem ſich zugleich der Einguk befindet. 
Natürlich bleibt diefer Rand ringsum jo weit von dem Kerne entfernt, ald die Wandvdide 
der Doſe verlangt. Die Röhrchen des Scharnieres bilden fi), indem das Zinn um einen 
in die Form gelegten Stahldraht herumflieht, der nur an den betreffenden Stellen entblößt 
ift. — Die Form zum Dedel ift jener zum Untertheile wejentlich gleih und unterjcheidet 
fih hauptſächlich dadurch, daß die Randeinfaſſung viel niedriger iſt. 

c) Gegenſtände mit bauchiger Höhlung, d. h. ſolche, die in der Tiefe einen 
größeren inneren Durchmeſſer haben, al3 an der Mündung. 

Wenn die Höhlung ſolcher Gegenftände nicht eben glatt und regelmäßig jein muß, 
jo ift fein Kern nöthig; die Form wird vielmehr jo hergeftellt, al3 ob man das Stüd 
maffiv gieken wollte. Nach dem Eingießen de3 Zinnes wartet man den Zeitpunft ab, wo 
dafjelbe an den Formwänden bis auf eine gewiſſe Dide hinein erftarrt-ift und gießt den 
mittlern, noch flüjfigen Theil dur Umfehren der Form aus. Man bezeichnet diejes Ver— 
fahren mit dem Namen Stiirzen (renverser, moulage au renverse), und wendet es 
auch bei Knierbhren, Leuchtern, überhaupt manchen jolden Stüden an, wo durch die An— 
bringung des Kernes die Form ſehr zulammengejett werden würde; nicht nur zum Zinn— 
guß, jondern aud auf Zink und Hartblei. Eine bier zu erwähnende Methode des Hohl« 
guſſes ohne Kern ift der Zentrifugal-Guf, wodurd Röhren, einfache runde Gefäße ıc. 
bergeftellt werden, indem mun die nöthige Menge flüſſigen Metalles in die Form gibt, 
während diejelbe durch eine Betriebsmaſchine bi3 zum Erftarren des Metalles jehr raih um 
ihre Achſe gedreht wird. Schon vor längerer Zeit projektirt®), ift dDiejes Verfahren neuer— 
lich wieder aufgenommen worden>), jedoh mit unvolllommenem Erfolge, da es faum ge— 
lingt, den Gußftüden gleihmähige Wandftärfe und’ gleiche Innenfläche zu ertheilen. Die 
Zentrifugalkraft ift hier das Mittel, das Metall ringsum an die Wände der Form 
zu —5 — daher der obige Name angemeſſen ſcheint. — Ein Beiſpiel von geſtürztem 
Guſſe gibt 

15) ein Knopf auf eine Vaſe, einen Topfdeckel oder dergleichen. Die Form 
kann von Meſſing, Zinn oder Blei ſein und wird zweitheilig, beſſer aber (des leichten 
Auseinandernehmens halber) dreitheilig gemadt, jodak die Schnitte der ganzen Länge 
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nad herablaufen, im Scheitelpuntte fich vereinigen und um 120 Grad des Umfreifes von 
einander entfernt find. Am offenen Ende der Form hält ein aufgeichobener Blechring 
das Ganze zufammen. — Auch Töpfchen u, dgl. zu Kinderfpielzeug, Heine Büften, dide 
Gefäßhenlel u. j. w. werden auf dieje einfache Weiſe ohne Kern —9* gegoſſen. 

In allen den Fällen, wo die Höhlung eines bauchigen Gußſtückes glatt und die Wand 
von beſtimmter regelmäßiger Dicke ſein ſoll, oder wo wegen bedeutender Größe das Stürzen 
nicht mehr fiher gelingt, muß der Guß über einem Kerne geſchehen. Man hilft ſich hier 
(weil ein baudiger Kern von der gewöhnlichen Einrichtung nicht aus dem Gußſtücke heraus« 
genommen werden könnte) in der Negel dadurd, daß man das Gefäß in zwei Theilen gieht 
und diefe zufammenlöthet. Die Trennungslinie muß über die weitefte Stelle des Bauches 
gehen. MUebrigens gibt es aud Mittel, den Kern fo einzuridgten, daß der Guß im 
Parc geichehen kann; doch find die Formen für den gewöhnlichen Gebrauch meiſt zu 
oftjpielig. 

16) Ein bauhiger Krug mit eingezogenem Halje und ausgefchweifter Mündung. 
— Wenn man fi das Gefäß durch den größten Durchmeffer des Bauches quer zerjchnitten 
denft, jo zerfällt es im zwei Theile: ein Untertheil (A), weldjes durch den Boden an einem 
Ende geſchloſſen iſt und ſich von da an fortgehend erweitert, und ein Obertheil (B), welches 
ungefähr in der Mitte ſeiner Höhe am engſten iſt und ſich nach beiden offenen Enden hin 
erweitert, Das Stüd (A) erfordert eine zweitheilige Form nad Beispiel 5). Soll aber 
etwa ein hohler Fuß daran fiten, jo wird man fid) nad) 18) richten. Das Stüd (B) be» 
darf einer viertheiligen Form, welde aus zwei gleihen und ſymmetriſchen Seiten» oder 
Außentheilen, cottles (mit durch die Achſe gelegter Berührungsfläche) und einem zwei— 
theiligen Kerne befteht. Die Hälften des Kernes verſchließen die obere und untere Deffnung, 
ftoßen in der Ebene des Heinften Durchmeflers zujammen und werden in entgegengejetten 
Richtungen aus dem Guffe herausgezogen. Der Einguß nimmt faft die ganze Länge (Höhe) 
des Gußſtückes ein und führt durch mehrere Mündungen das Zinn in die Yyorm. 

17) Ein baudiger Becher, der im Ganzen gegolien werden joll!) — 
Die äußere Form ift zweitheilig (in der Nichtung der Achſe zerichnitten); befjer dreitheilig 
(indem man den Boden als eine bejondere Scheibe anfügt); der Einguß wie in Beijpiel 
16). Der Kern ift hohl, befteht aus einer Bodenjcheibe, einem Dedel und mehreren (3. B. 
fünf) Seitenftüden, die fich einzeln aus dem Guſſe herausziehen laffen: Alles wird durch eine 
lange, in der Achſe des Kernes durchgehende Schraube zufammengehalten. Alle Theile der 
Form find von Meffing oder Gußeiſen. — Nach gleihem Prinzipe werden die Formen 
zu noch jchwierigeren Stüden fonftruirt, welche oft aus jehr vielen Theilen bejtehen; man 
gießt auf dieſem Wege 3. B. jehr tiefe, ſtark baudige Theetöpfe aus Britannia-Metall, 
jammt der gebogenen Schnauze, im Ganzen?). Die Kernſtücke werden zum Guffe mit 
Gypsbrei an einander gejett, wenn fie ſich nicht leicht auf die bei vorerwähntem Becher bes 
ſchriebene Art zu einem Ganzen verbinden lafjen. ; 
wiel . Gegenſtände mit doppelter, nicht bauchiger Höhlung. Ein Bei— 
piel iſt: 

18) ein Suppennapf mit hohlem Fuße. Die Form dazu gleicht jener zu 
dem Stüde B in Beijpiel 16); mit dem einzigen Unterjchiede, daß die beiden Hälften des 
Kernes im Innern nicht zufammenftoßen, jondern einen Raum zwiſchen ſich laſſen, durch 
defien Ausfüllung mit Zinn an der Stelle des Heinjten Durchmeſſers eine Scheidewand 
(der Boden de3 Napfes) entjteht. Ueber derjelben befindet fi) die Höhlung des Napfes, 
darunter jene des Fuhes. — Uebereinjtimmend find die Formen zu anderen Gejähen von 
wejentlich gleicher Gejtalt beichaffen, 3. B. für ein Tintenfaß®). — 

Die Zinngußmwaren fallen gewöhnlich matt aus; Glanz erhalten fie faft nur, wenn 
fie aus jehr ftarf legirtem Zinn (3. ®. gleich viel Zinn und Blei) in recht glatten Formen 
verfertigt find, Man muß fie deshal und auch ſchon wegen der Gußnäthe, abdrehen oder 
beihaben. Die AUngüfje oder Gießzapfen werden mit einer Kneipzange weggenommen oder 
abgejägt (wenn fie jehr did find, was jedoch zu vermeiden ift) oder mit einer ftarf erhitten 
Mefierklinge abgejchnitten (richtiger: abgejhmolzen). Niemals dürfen gute Zinngüfle eine 
löcherige oder ftellenweife pordje Oberfläche zeigen. — Die von Britannia-Metall gegofjenen 
Gegenftände geftatten wegen ihrer größeren Härte, daß man fie auf Schmirgeljceiben fein 
ſchleift, wodurd fie eine glattere und ſchöner ausjehende Oberfläche erhalten, als die ge— 
wöhnlihen Zinnwaren durch das Schaben. 


1) Werkzeugfammlung, S. 164. 
2) Mitteilungen, Lief. 63 (1851), ©. 416. 
2) Holtzapffel, I. 320. 
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VII. Gießen des Silber8 und Goldes. 


Gigentlihe Gußmwaren, d. h. Gegenftände des Verkaufs, welche unmittelbar und 
weſentlich allein durch das Gießen ihre Geſtalt erhalten, werden jelten aus diefen edlen 
Metallen (am wenigiten aus Gold) verfertigt, weil fie nicht jo dünn und leicht aus» 
fallen können, als die Koſtſpieligleit des Materiales es verlangt. Wenn indeſſen der- 
gleihen Fälle vorkommen, jo werden die Stüde wie Meifing in Sand geformt und 
gegoffen, dann vor der weiteren Ausarbeitung durch Feilen oder Schaben von der 
mehr oder weniger rauhen Oberhaut befreit und von in den Poren etwa figenden 
Sandkörnchen forgfältig gereinigt. Steine und dide Arbeiten aus Gold (mie majfive 
Eiegelringe u. dgl.) werden wohl auch in Scpia (Bladfilhbein, unricdhtig weißes 
Fiſchbein genannt, os de seiche, os de sèche, cuttle bone) gegoffen. Aus diejer 
loderen, weichen Subftanz richtet man zwei Platten mit ebenen Flächen zu, 
die man mit Kohlenſtaub einreibt, und drüdt das Modell in jede Platte zur Hälfte 
ein. Manchmal wird die Sepia gepulvert und nad Art des Formſandes angewendet. 
— Gewöhnlich beichräntt fih das Gießen des Silbers, und noch mehr des Goldes, 
auf die Darftelung von Stäben (lingots, ingots) und Platten, aus welchen öfters 
verichiedene Gegenftände gejchmiedet, meiftentheil3 aber Bleche gewalzt und Drähte 
gezogen werden. Als Giekformen dienen die fogenannten Eingüſſe, Ingüſſe!), 
welche von zweierlei Art find, nämlich ſolche zu Stäben (lingotiere) und ſolche zu 
Platten. Die erfteren find entweder offene Eingüſſe oder Rohr-Eingüſſez; legtere 
nennt man Platten, Flaſchen- oder Blech-Eingüſſe. 

Ein offener Einguß it ein vierfantiger Stab von geichmiedetem Eijen, mit 
einem Dandgriffe und auf einer Fläche mit einer langen, ſchmalen Höhlung verjehen, 
in welche man das Metall aus dem Schmelztiegel giebt. — Unter Rohr-Einguß 
verfteht man ein etwa 300mm langes fchmiedeifernes Rohr mit runder (Drabteinguß), 
quadratifcher oder rechtediger Höhlung (runde, vieredige, flache Rohr-Eingüffe), 
welches an dem einen, etwas engeren, Ende mit einem eiſernen Stöpſel verſchloſſen 
wird. Die Höhlung iſt nämlich, damit fich der Guß leichter herausitoßen läßt, etwas 
verjüngt, überdies, zur Bequemlichkeit beim Eingießen, am weiteren Ende trichterartig 
geitaltet. — Die Platten-Eingüjje (tuile)?) beſtehen aus zwei flachen, länglic 
vieredigen eijernen Platten (75 bis J00mm breit, 100 bis 150mm lang), zwiſchen 
welchen an drei Seiten eine Randeinfafjung, von gleiber Dide mit den darzuftellen- 
den Platten, liegt. An der vierten, offenen, Seite wird eingegoflen. Durch eine 
Schraube (oder auch durch mehrere Schrauben) wird das Ganze zuſammengehalten. 
— Vor dem Gebrauche werden alle Eingüffe erwärmt und mit Talg oder Wade 
ausgejchmiert. 

Zur Speifung des Dfens für Gold» und Silberſchmelzung find Holzlohlen den Koles 
borzuzichen. Neuerlich wendet man zumeilen Schmelgdfen an, in denen die Flamme des 
Steinfohlengafes zur Heizung dient (Gasofen). 

Aus Gold werden, zur Verzierung von Schmudwaren, Heine Kügelchen (Gold— 
fügelchen) verfertigt, die man zwar nicht eigentlich gieht, deren Darftellungsart aber 
Erwähnung verdient, weil fie ein von der Schrotfabrifation (S. 121) verjchiedenes, inter— 
eflantes Verfahren kennen lehrt, ohne Gußform Metafltügelhen zu erzeugen. Man jchneidet 
mit der Schere aus Goldblech ſehr Heine quadratifche Stückchen, oder kneipt mit der Zange 
von Golddraht jehr kurze Theilchen ab. Diefe ſchichtet man zwiſchen Kohlenpulver in 
einem Schmelztiegel und jest letzteren der Hitze aus, bei weldher das Gold ſchmilzt. Jedes 
der Körnchen (welche fich gegenfeitig nicht berühren dürfen) bildet fi zu einem Heinen 
Tropfen und nımmt die Fugelrunde Geftalt an, woran es durch die weiche Umgebung 
von Kohlenftaub nicht gehindert it. Nad dem Erkalten ſondert man den Kohlenftaub ab, 
lieft die unregelmäßigen Körner aus und jortirt die guten nad) der Größe, wobei man 
fih einer Heinen, blechernen Blichſe mit Abtheilungen bedient, deren Vöden runde Löcher 





1) Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. Artikel: Goldarbeiten. 
2) —————— Lieferung 22, 1840, ©. 115. — Polyt. Centr., Jahrg. 1841, 
dv. 2, ©. 933. 
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von verſchiedener Größe enthalten. Diefe Büchfe ift in Heinerem Maßſtabe die nämliche 
Vorrichtung, wie das Schrot-Sortirfieb (S. 122). 
ine ganz eigenthümliche und ſehr merkwürdige Art von Gußarbeit aus Eilber, 
welche als Kunftftüd zuweilen ausgeführt wird, find Abgüffe von Pflanzenzweigen, Käfern 
u. a. großen Inſekten, Eidechſen zc., wozu die natürlichen Gegenftände ſelbſt als Modelle 
NRaturmodelle) dienen. Man verfährt dabei im Wejentlichen auf folgende Weife: 
an ftellt oder hängt das Modell in einem Käftchen von Holz oder Pappe auf und be 
feftigt es durch einige feine Eifendrähte. Andere, etwas didere Drähte bringt man (da 
fie jpäter wieder herausgezogen werden) zur Bildung von Luftröhren an. Auf den oberjten 
Punkt des Gegenjtandes ftellt man ein koniſches Holzftäbchen, als Modell zu dem Einguffe. 
Tann füllt man vorſichtig und vollftändig das Käftchen mit einem Brei von 3 Theilen 
Gyps, 1 Theil feinsten Ziegelmehles und Alaun- oder Salmiat-Auflöfung, zuerft durd 
Veltreihen des Mobdelles, dann dur Eingieken. Iſt diefe Maſſe feit, jo nımmt man das 
Käſtchen davon ab, brennt die Form vorfihtig und mäßig ftarf, wobei dad Modell eine 
geäjchert wird, ſpult die Afche durch Qucdfilber heraus, erhitt die Form abermals und 
gieht. Zuletzt wird die Form in Waſſer erweicht und behutiam abgebrochen. Abgüffe von 
Heinen Thieren (Eidechfen zc.) werden aud aus Bronze auf diefe Weile dargeftellt und 
tommen als Handelsartitel vor, Damit alle Feinheiten der Form vollftändig ausgefüllt 
werden, benutt man hierbei nicht felten den Kunftgriff, diefelbe mittelft einer Luftpumpe 
vor dem Gießen luftleer zu machen. 


Anhang zur Giekerei. 
Galvanoplafik?). 


Die Galvanoplaftit (galvanoplastie, hydroplastie, galvanoplastic, electro- 
metallurgy) bejteht in dem Verfahren, aus einer Kupfervitriol-Auflöjung metallijches 
Kupfer in beliebig dider kompalter Lage auf einen im dieſelbe eingehängten 


1) M. H. Yacobi, die Galvanoplaftil. Petersburg 1840. — U. Lipomis, 
——— Unterricht in der Galvanoplaſtik. Liſſa und Gneſen 1842. — Traité 
e Galvanoplastie. Par J. L...... Paris 1843. — 9. Werner, Die 
Galvanoplaftıt in ihrer techniſchen Anwendung. Petersburg 1844. — Ch. 
Walter, Die Galvanoplaftif, Aus dem Engl. von Ch. 9. Schmidt, Weimar 
1843 (Bd. 123 des Neuen Schauplages der Künfte und Handwerte). — Ch. 
Waller, Die Galvanoplaftit. Nah dem Engl. von 2. Thiele. Gotha 1864. 
— A.Brandely, Traite des manipulations &lectro-chimiques appliquees 
aux arts et A l’industrie. Paris 1848. — 9. Brandely, Die Operationen ꝛc. 
der Eleftro-Chemie in ihrer Anwendung auf.... Galvanoplaftif zc. Aus dem 
Franzi. von Fr. vı r. Weimar 1849 (Bd. 174 des Neuen Schauplatzes der 
K. u H.) — U Smee, Elemente der Eleltro-Metallurgie. Nach dem Engl. 
Leipzig 1851. — Chr. 9. Schmidt, Handbuch der Galvanoplaftit in allen ihren 
Anwendungsarten. 3. Aufl. Quedlinburg und Leipzig 1856. — Theoretijche, 
praffiihe und analytische Chemie, von Sh. Muspratt. Enchflopädie der 
technischen Chemie. IL. Bd. bearbeitet von $. Stohmann. Braunfchweig 
1857, ©. 351. — U Rofeleur, Handbuch der Galvanoplaftit. Nah dem 
Franzöſ. von H. Willih und ©. Kajelomsty. Stuttgart 1862. — ©. 8. 
v. Kreß, Die Salvanoplaftit für induftrielle und fünjtlerifche Zwecke. Frank— 
furt a. M. 1867. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XXI, ©. 190. — 1. 
Martin, Repertorium der Galvanoplaftit und Galvanoftegie, 2 Bde. Wien 
1856. — Brevets, T. 86, p. 1. — Polyt. Journ. ®d. 75, ©. 34; Bd. .77, 
©. 68; Bd. 78, ©. 110; Bd. 80, ©. 38, 429, 431; Bd. 83, ©. 378; Bd. 86, 
©. 181; Bd. 88, ©. 29; Bo. 94, ©. 31; Bd. 105, ©. 266; Bd. 107, ©. 46; 
Bd. 108, ©. 350; Bd. 139, ©. 365; Bd. 140, ©. 117; Bd. 141, ©. 226; 
Bd. 143, ©. 317; Bd. 150, ©. 233; Bd. 153, ©. 282; Bd. 155, ©. 450; 
Bd. 158, ©. 28; Bd. 170, ©. 269; Bd. 175, ©. 122; Bd. 179, ©. 86. — 
Berliner Verhandlungen, XXVII (1848), ©. 19. — Bolyt. Gentr., 1848, 
©. 1098; 1867, ©. 41. — 3.9. Meyer’s Journal für Buchdruderkunft zc., 
1350, Nr. 1, 2, 3; 1861, ©. 281, 289; 1864, ©. 338. — Bulletin d’En- 
couragement 1866, 207; Deutiche Ind.Ztg. 1866, ©. 351. 
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oder eingelegten Körper mittelſt eines künſtlich erregten galvaniſch-elektriſchen 
Stromes niederzuſchlagen. Bei gehöriger Anordnung und Gebrauchsweiſe des dazu 
dienlichen Apparates bildet das abgeſetzte Kupfer eine dichte, feſt zuſammenhängende, 
biegſame Maſſe, welche ſich dem zur Ablagerung benugten Körper jo volllommen an» 
jchließt, daß nach erfolgter Trennung beider das Kupfer einen Abdrud auch der zar- 
teften Erhöhungen und Vertiefungen mit umübertreffliher Reinheit und Schärfe dar- 
jtellt. Da jomit die erwähnte Unterlage in einer beliebigen vertieften oder hohlen 
Form beftehen fann, welche mit einer mehr oder weniger jtarfen Kruſte von Kupfer 
ausgefleidet wird, jo tritt die Galvanoplaftit in Konkurrenz mit der Metallgieberei, 
von der fie rüdjichtlich des Entjtehens ihrer Produkte allerdings gänzlich verjchieden 
ift, vor welcher fie aber — was Reinheit und Genauigkeit der Nachbildung betrifft 
— den entichiedenften Vorzug hat. Der galvanoplaftiiche Niederichlag jelbit kann bet 
einer zweiten Operation al3 Form gebraucht werden, um dur einen abermaligen 
Kupferniederfchlag ein getreues Abbild des zuerſt angewendeten Originales hervorzu«- 
bringen. Auf diefe Weiſe ftellt man 3. B. galvanoplaftiiche Kopien von Medaillen, 
ja jelbjt von gejtochenen Kupferplatten dar, welche die vollkommenſte Gleichheit mit 
den Driginal-Medaillen oder den Driginal-Platten zeigen, jodaß eine derartige 
Kupferplatte Abdrüde liefert, welche von jenen des urjprünglichen Stiches nicht zu 
unterjcheiden find, Durch Galvanoplaſtik werden ferner hergejtellt: Matrizen für die 
Schriftgießerei (mitteljt Niederjchlagung des Kupfers auf die von Schriftzeug gegoffenen 
Lettern), Vignetten u. dgl. theil3 als Matrizen zu’ Abklatichen, theils im Relief zum 
direften Abdrud; Buchdrudlettern mit fupfernen Köpfen; fupferne Stereotyp- 
platten (mitteljt Matrizen von Guttapercha oder von gelbem Wachs, dem öfters ein 
wenig burgundiiches Veh zugejegt ift) zum Bücherdrudt); kupferne Röhren ohne 
Löthung, namentlich Bogen- und Edjtüde, welche auf andere Weiſe ſchwer auszuführen 
jein mwürden?); mannigfaltige Kopien von Reliefrfunftarbeiten, verzierte Theebreter, 
Lichticherteller, Schmudjadhen, figurirte Oberplatten zu Kleiderknöpfen ıc. (melde man 
nachher galvanisch zu vergolden oder zu verfilbern pflegt); ſogar runde Gegenftände 
wie Büften, Statuetten, Thierfiguren, Mefjergriffe, Stodfnöpfe u. dgl. (dieje alle jtet3 
hohl, meift aus Stüden zufammengelöthet und öfters, wenn fie Hein find, mit Blei 
— — Zinn ausgegoſſen oder durch darin geſchmolzenes Meſſingſchlagloth 
verſtärkt). 

Drudlettern mit kupfernen Köpfen werden dargeſtellt, indem man Tafeln aus ge» 
wöhnlichen von Schriftzeug gegofjenen Xettern zufammenjeßt, hierüber auf galvanoplaſtiſchem 
Wege eine Matrize von Kupfer, und in diejer, wieder durch Galvanoplaftit, eine Platte 
von Kupfer verfertigt, welche alle Buchjtaben im Relief enthält, letztere ſodann auf der 
Nücfeite verzinnt, fie mittelft einer Heinen Kreisjäge in Streifen (einzelne Buchſtaben⸗ 
reihen) zerjchneidet, auf diefe rüdwärts Schriftzeug in gehöriger Höhe aufgeht (welches ver» 
möge der Verzinnung gut haftet), endlich die Streifen in einzelne Lettern zerjägt. 

Die Grundlage des galvanoplaftiichen Verfahrens befteht darin, eine Auflöfung 
von neutralem jchwefelfauren Kupferoxyd (Kupferpitriol) einerjeits, und verbünnte 
Schwefelſäure (oder auch Salzwaſſer) andererjeit3 dergejtalt in zwei Gefäße zu brin« 
gen, daß die FFlüffigkeiten durch einen etwas poröjen Körper (gewöhnlich Ochſen- oder 
Schweinsblaſe) in einer die Elektrizität leitenden Verbindung mit einander jtehen 
können, ohne doch ſich zu vermiſchen; dann in die Schwefeljäure (oder das Salzwafler) 
ein Stüd Zink zu legen, in die Kupferauflöfung den zur Ablagerung des Kupfers 
beftimmten Körper (die Form) einzuhängen; endlich zwiſchen diefem legteren und dem 
Zink eine die Elektrizität leitende (metalliiche) Verbindung herzuftellen. Durch die 
Berührung der beiden Flüffigkeiten und des Zinkes findet eine Elektrizitäts-Erregung 
Statt, wobei das Zink pofitiv eleftriih, die ın der Kupfervitriolauflöjung befindliche 
Form negativ elektriih wird und ſich aus der Vitriolauflöjung langjam Kupfer ab- 
jcheidet, welches die Form immer dider und dicker bekleidet, jofern deren Oberfläche 





1) W. Hasper, Galvanoplaftif. Karlsruhe 1855. 
2) Genie ind, T. 19, p. 47. — Jobard, Bulletin, T. 37, p. 121. 
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aus einer die Eleftrizität leitenden Subjtanz befteht. Zur Bildung einer dichten umd 
zähen Rupfermaffe ift ein ſchwacher Grad von eleftriicher Erregung Bedingniß, und 
in dieler Hinficht muß die Zurichtung des Apparates mit Sorgfalt geichehen. Gewöhn— 
lich jegt fi, wenn die Operation in gutem Gange ift, binnen 24 Stunden eine 
Kupferichicht nur von der Tide eines ſtarken Papierblattes an und die Vollendung 
der Arbeit erfordert daher mehrere Tage, ja Wochen. 


Im Kleinen kann der galvanoplaftiiche Apparat folgendermaken eingerichtet werden: 
In einem zylindriichen Glasgefäh A von 112mm Höhe bei 125mm Durdmefler wird ein 
zweiter, jedod oben und unten offener Glaszylinder B von 100mm Höhe, 87mın Meite, 
dergeftalt jchwebend gehalten, daß B mit der oberen Hälfte feiner Höhe aus A hervorragt. 
Man erreicht dies durch einen um B angebrachten blechernen Reif mit drei Heinen Armen, 
welche auf dem Rande von A ruhen. In das untere Glas (A) gibt man die Kupfer— 
auflöjung (aus 1 Theil blauem Bitriol und 3%, TH. deftillirtem Wafler); in das obere 
Wh nachdem man es unten durch eine darüber ausgejpannte und feftgebundene Blaje ver— 
Klofien hat, die verdünnte Schwefelfäure (aus 1 Gewichtstheile engliſcher Schwefeljäure 
und wenigitens 10 Gewichtstheilen Waſſer) oder ftatt derjelben das Salzwaffer (aus 1 TH. 
Kodjalz, 23/, TH. Waſſer). Tas Gefäß B foll ungefähr zu zwei Dritteln mit der Säure 
oder dem Salzwaffer gefüllt und wenigftens mit dem dritten Theile feiner Höhe in die 
Kupferauflöjung eingetaucdht jein. Auf den oberen Rand des Gefäßes B legt man ein 
Holzſtück, weldes nicht als Dedel, jondern nur als Träger für die noch ferner erforders 
lichen Beftandtheile des Apparates zu dienen hat. In diefem Holzftüde befinden fi zu— 
nächſt zwei kleine napfähnliche Vertiefungen, in welche etwas Qucdfilber gegeben wird, und 
ein im Innern verjtedter Meſſingdraht, welder von einem Näpfchen bis zum andern reicht. 
Endlich hat man zwei ungleich lange Meffingdrähte von 6mm Dide, welche oben zu einen 
runden Hafen abwärts umgebogen, unten im rechten Winkel horizontal jeitwärts gebogen 
und hier am Ende zu einem etwas großen Ringe geformt find. Dieje Drähte werden 
mit ihren Haken oben in die Quedfilbernäpfchen geftellt; der kürzere hängt alsdann in dem 
Gefäße B, der längere in dem Gefähe A, und letzterer ift, joweit er in die Kupfer— 
auflöjung taucht, mit Siegelladfirnig überzogen — die obere Seite feines Ringes aus— 
genommen, welche blank metallijch bleiben muß. Auf den Drahtring im oberen Gefäße 
legt man eine gegoffene, gegen 12mm dide Zinkſcheibe (welche beim Gebraud von Schweiels 
ſäure oberflählih durch Einreiben von etwas Quedfilber amalgamirt fein muß, unter 
Anwendung von Salzwaffer aber ohne dieje Zubereitung bleibt); auf den Drahtring im 
unteren Gefäße (A) den mit Kupfer zu überziehenden Gegenftand (die Form). Zugleich 
wird in A ein kleiner Behälter mit Kupfervitriolsftrpftallen angebracht, welche fich in dem 
Make allmälig auflöjen, als durch fortjchreitende Kupferausiherdung die Flüffigfeit eines 
Erjates bedarf. 

Rüdfichtlih der Formen zu galvanoplaftiichen Arbeiten ift e3 eine Grundbedingung, 
daß die ganze mit Kupfer zu bededende Fläche derjelben aus einem die Elektrizität gut 
leitenden Stoffe beftehe, oder wenigftens dünn mit einem folden Stoffe überzogen jei; 
ferner daß dieſe Fläche in einer die Elektrizität leitenden Verbirfdung mit dem Draht» 
ringe, von welchem fie getragen wird, ſtehe. Alle die Stellen der Form hingegen, auf 
welchen feine Kupferablagerung erfordert wird, ſchützt man davor durch Ueberziehen mit 
Wachs. Alle gewöhnlich vorlommenden Metalle und Metallmifhungen, außer Zint und 
Eifen, eignen fi) zu Formen für die Galvanoplaftif; fie müfien aber vorläufig mit einer 
äußerft geringen Spur Del eingerieben werden, weil fonft der Kupferniederſchlag ſich ſchwer 
oder auch wohl gar nicht davon ablöjen läßt; übrigens ift darauf zu jehen, daß fie völlig 
rein und blank find. Formen aus ſchlechten Leitern der Elektrizität hat man vor der 
Anwendung jo zuzubereiten, daß ihre Oberfläche mit einem guten Elektrizitäts-Leiter über— 
zogen wird. In dieſer Abfiht werden Holzſchnitie, Gyps, Wachs, Stearinjäure (unver 
miſcht oder mit Schellad verbunden), Guttaperdha, mit zartem Graphitpulver eingerichen; 
oder die Holz» und Gypsformen ftatt defjen mit jalpeterfaurer Silberauflöjung getränkt 
und dann der Einwirkung von Schwefelwafjerftoffgas oder Phosphorwaſſerſtoffgas aus« 
gejegt. — Alle Formen mit einwärts ſich erweiternden Bertiefungen taugen zur Galvano— 
plaftit nicht, weil fie nicht die Ablöfung des darauf niedergejchlagenen Kupfers geftatten; 
den Fall ausgenommen, daß man die Form aufopfert und diefelbe aus einem leicht zer— 
ftörbaren oder wegzuſchaffenden Stoffe befteht (Wachs, Stearinjäure, Gyps, allenfalls auch 
Holz); oder daß die Form aus einer gejhmeidigen, elaſtiſchen Subftanz (3. B. einem Ge— 
miſch von Guttapercha mit Schweinefhmalz und Harz, einer Zujammenjegung von 
Kautſchuk mit Guttapercha, reinem Kautſchuk, mit Glyzerin oder braunem Kandiszuder 
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verfehtem Leim) angefertigt if. Zu Figuren macht man die formen, über einem Gyps— 
modelle, aus einer geſchmolzenen Miſchung von Wads, Terpentin, Kolophonium und 
Graphitpulver. 

Wenn der galvanoplaftiiche Apparat in größerem Maßſtabe ausgeführt wird, jo wendet 
man ftatt der Glasgefähe vieredige Käften von Eichenholz an, von welchen der obere oder 
innere an feiner unteren Oeffnung mit Pergament (ftatt Blaſe) überipannt if. In der 
Anordnung einzelner Theile find überhaupt manderlei Modififationen zuläffig, melde das 
Prinzip nicht verändern. Namentlich ift es gut, das Gefäß mit der Kupferauflöfung zum 
oberen zu machen, weil man dann bequemer zu den Formen gelangen fann. 

ird im galvanoplaftiichen Apparate eine verbünnte Hupfervitriol-Aufldfung an— 
gewendet und ein metallener ganz blanfer (auch nicht eingeölter) Gegenftand nur furze 
Zeit darin gelaffen, jo jetzt fi auf legterem eine zarte, feitanhängende Kupferihicht ab: 
er wird verfupfert. Auf, gleiche Weife kann man mit geeigneten Gold», Silber: ıc. 
Auflöfungen vergolden, verfilbern u. ſ. f. In allen diefen Fällen muß die Eleftrizitäts- 
Erregung ſehr ſchwach und zu dem Behufe die angewendete Schwefelſäure äuferft verdünnt 
fein (3. B. 1 Tropfen Säure auf 308 Wafler). — Gold» oder Eilber-Niederichläge !) auf 
galvanoplaftifchen Formen in folder Stärke zu erzeugen, daß fie abgeldjt werden und für 
ſich beitehen können, ift ‚ein zwar ausführbares, jedoch der Regel nad nicht gebräuchliches 
Verfahren, weil galvanoplaftiihe Produlte aus feinem Gold oder Silber fo wenig 
Brauhbarkeit haben wie — aus befannten Gründen, ©. 62, 66 — verarbeitetes feines 
Gold oder Silber überhaupt; die Niederichlagung legirten Metalles aber nicht mit 
Sicherheit genau in einem vorausbeſtimmten Miſchungsverhältniſſe gelingt. Auch die 
Herſtellung galvanoplaſtiſcher Abdrüde aus Eiſen (unter Benutzung einer wäſſerigen Löſung 
von Eiſenvitriol) iſt mit ziemlich gutem Erfolge gelungen?). 

Galvanoplaſtiſches Niello: Metallgegenſtände werden mit Aetzgrund (mie die 
Platten der Kupferſtecher) überzogen; man radirt in dieſen Ueberzug beliebige Zeichnungen 
und vertieft dieſe durch Aeßen; dann bringt man den Gegenstand in den galvanoplaftiidhen 
Apparat bis durch das niedergeichlagene Kupfer die Züge ausgefült find, wäſcht den Yet» 
grund ab, jchleift und polirt die Oberfläche. 


Zweite Abtheilung. 
Schmieden und Walzen. 


Man verjteht unter Ehmieden (forger), im weiteſten Sinne, die Formver— 
änderung der Metalle durh Hammerjchläge, und zwar in der Regel im glühenden 
Zuftande. Der techniihe Sprachgebrauch beichränft indefjen dieſen Ausdrud, indem 
er ziemlich mwillfürlich einige hierher gehörige Arbeiten ausichließt, und oft jogar nur 
allein die Gegenftände zu den gejchmiedeten rechnet, welche ihre Bearbeitung durd 
den Hammer im glübenden Zujtande erhalten haben. Der Hammer (marteau, 
hammer) wirkt dur den Schlag und auf einen mehr oder weniger ausgedehnten 
Flächenraum. Die Walzen (cylindres, rollers, rolls) dagegen üben ihre Wirkung 
durh Drud aus, und umfaljen damit gleichzeitig zwar mehrere, aber auf einem jehr 
ſchmalen Flächenſtreifen neben einander liegende Theile des Metalles. 

Um fi den Gebrauch der Walzen im Allgemeinen deutlich zu machen, denle man 
fih zwei parallele Kreiszylinder yon hartem Materiale, welde ſich auf Zapfen, die an ihren 
Enden angebradht find, dergeftalt um ihre Achſen nad) entgegengefegten Richtungen drehen, 
daß die Peripherie-Geſchwindigleiten gleich groß find und zwiſchen den Walzen ein gewiffer 
Zwiſchenraum bleibt. Ein Metallftüd, defien Dicke etwas größer ift, als diefer Zwiſchen— 
raum, und das den Walzen an der Seite dargeboten (an diejelben angedrüdt) wird, wo 
die Umfänge fi gegen einander bewegen, wird durch die Reibung in die Definung hin» 
eingezogen, auf der entgegengejeten Seite wieder herausgeführt und dabei in dem Maße 
verdünnt (und zugleich verhältnigmäßig geftredt, verlängert), dak feine Dide nur noch 
gleich ift der Größe des Zwiſchenraumes zwijhen den Walzen. Bringt man hierauf das 
Metall auf einer Stelle zwiichen die Walzen, two dieſe einander näher ftehen, oder nähert 


ı) Genie ind. T. 18, p. 15. — Polhyt. Eentr. 1860, ©. 39. — Polyt. Journ., 
Bd. 153, ©. 282, 
2) Deutjche Ind.»Ztg. 1868, ©. 74, 415. 
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man die Walzen einander mehr, fo wird bei diefem zweiten Durchgange eine neue 
Stredung und Verdunnung Statt finden müſſen, und man daher im Stande ſein, dieſe 
Bearbeitung auf ſolche Weiſe beliebig oft mit demjelben Erfolge zu wiederholen. 

Die eigenthümlihe Wirkungsart der Walzen läßt zwiichen der Anwendung ders 
Jelben und dem Gebrauche des Hammers recht deutlich den Unterſchied erfennen, der 
überhaupt zwiſchen Mafchinenarbeit und Handarbeit beſteht. Das Schmieden 
(forgeage, forging) eignet ſich durch die Möglichkeit, die Schläge des Hammers will- 
fürlich in ungleihem Make auf verschiedene Theile des Metalles wirken zu laffen, zur 
Daritellung der mannigfaltigften Gegenftände mit Anwendung einer Heinen Zahl ver 
bältnißmäßig einfacher Hülfswerkzeuge, weil die mechaniiche Fertigfeit, die Beurtheilung 
und Geichidlichleit des Arbeiters als weientlih mitwirtend auftreten. Das Walzen 
(laminage, rolling) jegt für jede Geitalt des Arbeititüdes eine beftimmte Geftalt der 
Walzen voraus, und legtere bedingt hauptjächlich den Erfolg: es erzeugt mit großer 
Beiteriparniß regelmäßigere, genauere Formen, allein diefe können nicht ohne aus— 
gedehnte Maſchinenanlagen und eine anſehnliche Betriebskraft in einer großen Mans 
nigfaltigfeit dargeftellt werden. 

Die unmittelbare Veränderung, welche der Hammer jowohl als die Walzen an 
dem Metalle hervorbringen, iſt eine doppelte: Zulammendrüdung und Verdichtung in 
der Richtung, nah welcher der Schlag oder Drud tbätig iſt; Ausdehnung oder 
Stredung nach allen übrigen Richtungen, injofern nicht nach einer derjelben ein Hin- 
dermiß oder eine Grenze geſetzt iſt. Die Verdichtung ift am bedeutenditen, wenn die 
Bearbeitung mit faltem Metalle vorgenommen wird; fie hat in diefem alle bei den 
Metallen, die nicht von Natur ganz weich find (mie reines Gold, Zinn, Blei) eine 
bedeutende Vermehrung der Härte und Steiiheit, jowie cine Verminderung der Dehn— 
barleit zur Folge, jodak das Kaltſchmieden oder Kaltwalzen (jene weidhiten Metalle 
ausgenommen) nicht über eine gewiſſe Grenze hinaus fortgejegt werden fann, ohne 
das Metall hart und jpröde (Ecroui) zu machen, den Widerjtand dejjelben gegen die 
fernere Bearbeitung jehr zu vergrößern und Riſſe, Sprünge oder Brüche (gergures, 
eriques) herbeizuführen. Glühen (Ausglühen, decrouir, recuire, recuit, annea- 
ling) und darauf folgendes Abkühlen (oder bei leichter ſchmelzbaren Metallen, wie 
Zink, wenigitens eine Erbigung, die nicht bis ans Glühen geht) ftellt die Weichheit 
und Dehnbarfeit wieder her; wahrjcheinlich, weil die durch die Bearbeitung gewaltiam 
und unwillfürlich verihobenen Theile ih in dem durch die Hitze ausgedehnten und 
jelbit ermweichten Metalle auf eine ihrer Natur angenteffenere Weiſe ordnen. Es erflärt 
fih aus dem Gejagten von jelbit, daß bei glübend geichmiedeten oder gewalzten Me— 
tallen, deren Theilchen ſchon an fich verichiebbarer find, die Zunahme der Härte viel 
weniger, und das Eintreten der Sprödigkeit durchaus nicht zu bemerfen iſt. Uebrigens 
ift in jedem Falle das fortgejegte Schmieden oder Walzen mit einer,- oft jehr bemerf- 
lichen, Veränderung des Gefüges und Vergrößerung des Ipezifiichen Gewichtes (durch 
die Verdichtung) begleitet. ” 

In gewilfen Fällen werden Metallftüde anhaltend kalt geſchlagen, um ihnen, eine 
bedeutendere Härte und vermehrte Dichtigkeit zu geben (Hartſchlagen, Ecrouir, &crou- 
issement, hammer-hardening). Gewöhnlich bedient man fid) dazu eines Handhammers; 
im großen Maßſtabe aber wird zu einem foldhen Zwecke eine Maſchine gebraucht, jo 
bei Berfertigung der meffingenen und fupfernen Walzen zum Rattundrud. Die Walze 
wird horizontal in die Mafchine eingelegt und von einer Neihe dicht neben einander be» 
findficher eiferner Pochſtempel, welche in regelmäßiger Folge darauf fallen, bearbeitet; 
fie drebt fih dabei langiam um ihre Achſe und ſchiebt fich zugleich der Länge nad ein 
wenig bin und ber, damit alle Stellen ihrer Oberfläche nach und nad) gleichmäßig von den 
Schlägen getroffen werden. Kleine zylindriiche Stüde von Meffing (3. B. zu Uhrmacher. 
Arbeiten) werden am gleichmäßigſten und vollkommenſten auf die Weiſe verdichtet, daß 
man im die dazu pafjende Bohrung eines diden gehärteten Stahlzylinders zu unterft einen 
ftählernen Pfropf, darüber das Meſſingſtück, auf diejes endlich einen furzen (jedody etwas 
herausragenden) ftählernen Stempel einjest, das Ganze auf den Ambos ftellt und nun 
ouf den Stempel fo lange — anfangs mit einem Heinen, jpäter mit einem jchwereren 
Hammer ſchlägt, bis aus dem fräftigen Zurüdipringen des leteren zu erfennen ift, 
da& fein weiteres Nachgeben mehr Statt findet. 
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Beim Schmieden und Walzen ift jorgfältig darauf zu jehen, dab nicht Theile 
de3 Metalles fich umlegen und niederdrüden, welche dann jogenannte Dopplungen 
(doublures) hervorbringen: Stellen, an welhen das Metall in zwei unverbundenen 
Schichten übereinander liegt und daher beim Biegen ꝛc. aufipaltet. Diejer Fehler, 
welcher eben jo jehr der Schönheit als der Feſtigkeit jchadet, kann übrigens aud, 
bei der Verarbeitung gegofjener Metallftüde, dadurch entitehen, daß in dem Guſſe 
Blajen enthalten waren, die fih unter dem Hammer oder unter den Walzen zujammene 
drüden 

Alle dehnbaren Metalle können durch Schmieden und Walzen bearbeitet werden; 
von den technifch wichtigen Metallen alio: Schmiedeien und Stahl, Kupfer, Meifing 
und Tombak, Argentan, Zink, Zinn, Blei, Aluminium, Silber, Gold, Platin. 
Jedoch laffen ſich Meſſing (mit Ausnahme des ſchmiedbaren Meifings, 5. 47), Tont« 
bat, Argentan, Zink, Zinn, Blei und Aluminium nicht glühend bearbeiten: die eriten 
drei, weil fie in der Glühhige jpröde, das Zink, Zinn und Blei, weil fie in der Glüh— 
bige ſchon geichmolzen find, das Aluminium weil es dem Schmelzen ſchon zu nabe ilt. 
Metalle, die eine wenig ausgezeichnete Dehnbarkeit befigen (Zink), jowie die ganz 
weichen (Zinn, Blei) ertragen den gleihmäßigen und beliebig zu regulirenden Drud 
der Walzen beſſer, als die heftigen, leicht zu tief eindringenden Hammerichläge; fie 
werden daher in der Regel nur durh Walzen, faft nie durh Schmieden bearbeitet. 

Die Echmiedbarfeit oder Hämmerbarfeit (mall&abilite) der Metalle hat ihren 
größten techniichen Werth nur in Verbindung mit der Shweißbarfeit, indem zu 
viele Fälle vorfommen, wo außer der Formung aud eine Vereinigung bewerk— 
jteligt werden muß. Daher werden am bäufigiten Schmiedeijen und Stahl 
geichmiedet, welche die Fähigkeit, fih zu jchweißen, befigen und bei welchen noch 
ihre Chwerichmelzbarfeit hinzukommt, um ihre Bearbeitung durch Schmieden (aud) 
als Erjagmittel des bei anderen Metallen anwendbaren Gießens) unentbehrlich zu machen. 

Durch das Schmieden oder Walzen beabfihtigt man: 1) Verwandlung der 
Metalle in Stangen oder Stäbe (insbejondere bei Schmiedeiſen und Stahl in all 
gemeiner Ausdehnung üblich); 2) Verwandlung in Platten: Bleb; 3) Daritellung 
der mannigfaltigiten, weniger einfachen Formen (wieder hauptjächlich bei Eijen und 
Stahl). Der wejentliche Unterjchied diefer drei Fälle liegt darin, daß eine Ausdehnung 
oder Stredung bei 1) nur nach der Länge, bei 2) nad) Länge und Breite, bei 3) mehr 
oder weniger nach mancherlei Richtungen Statt findet. 


I. Schmieden und Walzen der Eifen- und Stahlitäbe!). 


Schmiedeifen und Stahl werden befanntlih in Stäben oder Stangen in den 
Handel gebraht (daher die Namen: Stabeijen, Stangeneijen, fer en barres, 
bar-iron). Die Formen diefer Stäbe und ihre Dimenfionen find verfchieden, weil 
man in jedem Falle dahin tracdhten muß, der ferneren Verarbeitung das Material in 
einer Geſtalt zu liefern, aus welcher Gegenftände von bejtimmter Art mit dem ger 
ringften Aufwande von Zeit und mit dem Hleinften Abjale hervorgebracht werden können. 

Die Länge der Eijenftäbe fteigt von etwa 1,25 m bis 4m und darüber. Rüdfichtlid 
der Stärle faht man die Stabeijen-Sorten bis zu etwa 7 Quadrat-Gentimeter Querſchnitts⸗ 
fläche aufwärts unter dem Namen Feineiſen oder Kleineijen, alle dideren unter dem 
Namen Grobeijen zufammen. Der Form nad) unterſcheidet man hauptjählic: 


ı) Karten, Eijenhüttentunde, Bd. IV. — Technolog. Encyklopädie, Bd. V., Urt.: 
Eiſenhüttenkunde. — Hartmann, Praltiſche Eifenhüttentunde nad Le 
Blanc und Walter. — Balerius, Handbud der Stabeifenfabrifation (ſ. oben, 
©. 20). — Neuer Schauplat der Bergwerläfunde, XV. Theil, 2. Abtheilung. 
Quedlinburg und Leipzig 1848, ©. 69 - 150. — Hartmann, Lehrbud der 
Eijenhüttentunde, 11. (Berlin 1834). — €. Mäurer, die Maaß- und Gewichts— 
verhältniffe der Roh. und Zwijchenprodufte bei der Darftellung des Schmied« 
eiſens ꝛc. Stuttgart, 1861. 
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Quadrateijen (vierediges, vierfantiges Eiſen, fer carr&, square iron, 
mit quadratiihem Querſchnitte) von 5 bis zu 130mm did; die Sorten von den dünnften 
aufwärts bis 50mm fommen auch unter dem bejondern Namen Gittereijen vor; Ab— 
ftufung in der Dide von 5 bis 30mm mit je Imm, von 30 bis LOmm mit je 2mm, 
iiber 8Omm mit je 55mm, 

Flaches Eijen, Flacheiſen, fer m£plat, fer plat, fat iron (defjen Querjchnitt 
ein Rechte), im vollftändigen Sortimente 3 bis 40mm did und wenigſtens 2 Mal, höch— 
fiens 24 Mal jo breit als did; Wbjtufung der Breite von 14 bis 40mm mit je 2mm, 
von J— 70mm mit je 2 oder dmm, fiber 70mm mit je 5mm; und 

NRundeijen, fer rond, rod-iron, round iron (mit freisförmigem Querjchnitte), 
5 bis 130, öfters auch 180 oder 200 mm did, 

Die dünnen vierlantigen Sorten für Nagelſchmiede führen den Namen Nageleiſen 
(nail rods). — Gattungen des flahen Eijens für einzelne Swede find: Hufnageleijen 
(horse-naıl rods) von 6mm Dide bei 19 bis 22mm Breite, — Muttereijen (zu 
Schraubenmuttern), nur 2 bis 21, Mal fo breit als did; — NRahmeijen, von 10mm 
breit und 4,5 mm did bis 33mm hreit und Smm did; — Bandeijen, Reifeiien (fer 
en rubans, fer de ruban, fenillard, fer feuillard, hoops, hoop iron), zu Faßreifen 
(Faßreifeifen), Wagenradreifen (Radreifeifen) und vielerlei anderen Zweden, 0,8 bis 
7mm did und 10 bis 32 Mal jo breit als did, nah dem Didenverhältnig oft unter« 
jchieden in dünnes, 19/,jaches, 1/sfaches und doppelt dides, welche vier Gattungen z. B. 
bei 15mm Breite 1,4, 1,75, 2,1 und 2,8mm, hei 105mm Breite 3,5, 4,4, 5,25 und 7mm 
did find. — Wunde Stäbe von bejonders zähem Eijen fommen 10 bis 25mm did als 
Nieteiien, und bis 50mm did als Ketteneijen vor. — Ganz dlinne Stäbe von 
Quadrat» und Flach-Eiſen werden (jofern ihre Darftellung noch unter dem Hammer ges 
ſchieht) Sehr oft, um Arbeit und Koften zu jparen, nicht glattgejchmiedet (geihlichtet), ſon— 
dern fommen in einem Zuftande in den Handel, wo ihre Flächen noch dur die Eindrücke 
des Hammers und Ambofjes geferbt find (Zaineijen, Krauseijen, Knoppereijen, 
carillon). 

Schsediges und achteckiges Eijen find wenig üblich und ein unvolllommtener 
Erjat; des Rundeiſens; man gebraudt indefjen beide zu Gittern ꝛc., und das achtedige auch 
zu den Bolzen beim Schiffbau (Bolzeneijen, bolt iron), das jechsedige zu Schrauben» 
muttern. 

Die minder allgemein gebräuchlichen Stabeifengattungen mit beſonderen Queriänitt- 
formen pflegt man unter der Benennung Fagon-Eijen (fers sp6ciaux) ?) zuſammenzu—⸗ 
fafien; es gehören dahin das dreiedige, halbrunde (fer demi-rond); dreiviertel«- 
runde, ovale Eifen; das feilförmige (fer & biseau); das Winteleijen oder 
Edeijen (fer & cornieres, fer cornieres, fer d’angle, angle iron) von der Geftalt 
eines rechten Winkels: L; das T-Eifen (fer& T, Tiron) wie ein doppelter rechter Wintel: 
L, Kreuzeijen (fer&croix) mit freuzförmigem Querjchnitte, O-Eiſen oder U-Eijen 
von der Form [, L-Eijen von der Form L und H-Eifen oder Doppel-T-Eifen 
(fer & PH) von der Form H; das Fenftereijen, flah mit einem Falze, das Fenſter— 
—— (ker à vitrage) von mannigfaltigen Geſtalten mit zwei Falzen, das 
Roſtſtabeiſen trapezförmig (mie ein Keil mit ſtark abgenommener Schärfe); das hohle 
Gijen (fer creux), d. 5. eijerne Röhren, quadratiih und rund; ꝛc. Auch die Eijen- 
bahnſchienen gehören zu dem Façon-Eiſen im weiteren Sinne dieſes Wortes. 

Stahlftäbe fommen in nicht ganz jo zahlreichen Abänderungen wie die Eifenftäbe 
dor, meift nur quadratiich, flach und rund, zu befonderen Anwendungen auch halbrund, 
dreifantig, ſechs- und adtfantig, oval. WBemerfenswerth iſt Nundftahl mit einem in 
feiner Achſe durdlaufenden Kerne von Schmiedeifen, woraus Schrauben- (Gewinde-) Bohrer 
— Heine Walzen gemacht werden, die wohlfeiler und weniger zerbrechlich find als ganz 
tählerne. 


Die durch das Friſchen des Roheiſens gewonnene unregelmäßige Schmiedeijen- 
Male (die Quppe, der Deul, loupe, ball, S. 33, 24), deren Gewicht von 10ks 
bis zu 150%8 beträgt, wird jogleihb nah dem Herausziehen unter einem  jehr 
ſchweren Hammer zufammengepreßt (Zängen, cingler, cinglage, shingling), um fie 
zu verdichten, die unvolllommen verbundenen Theile zu jehweißen und die einge: 
ſchloſſenen noch flüjfigen Schladen zu trennen (5. 233). Man jchlägt fie dann zu 
regelmäßigen vieredigen Stüden (lumbs) zujammen, oder zertheilt fie nöthigen Falls 





ı) E. Mäurer. Die Formen der Walzkunft und das Tyagoneifen. Stuttgart 1865. 
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mittelft eines großen Meißels (Setzeiſen, hacheron), worauf man den Hammer 
ſchlagen läßt, in mehrere Kleinere Stüde (Kolben, Schirbel, lopin, massoque, 
maquette, bloom) und verwandelt dieje durh Schmieden (Reden, tilting) oder durch 
Walzen (rolling) in Stäbe; aus denfelben werden häufig durch Zerbreden oder Zer« 
jchneiden kürzere Stüde gebildet, die man zu Padeten zujammenlegt und weißglühend 
abermals zu Stäben auswalzt. Mit dem gefriichten Stable (Rohſtahl oder Puddel— 
jtahl) verfährt man wie mit dem Eijen; der Gußſtahl kommt in gegofienen Barren 
(S. 29) zur Verarbeitung, welche der gedachten Vorbereitung nicht bedürfen. 


Tie Erhisung der Eiſenmaſſen (Kuppen und Padete) zum Behuf der gedachten weis 
teren Bearbeitung geichieht entweder in einem Herde (einer großen Efje), oder in Flamm— 
öfen, welde man Schweißöfen (fourneau Aa r&echauffer, four à souder, reheating 
furnace, balling furnace, mill furnace)!) nennt und mit Bortheil durd die abzichende 
fonft verlorene Hihe der Friſchfeuerz) oder durch Gas) Heizt. Die Herdjohle diejer 
Schweiköfen wird aus Quarzjand gebildet, welcher fid) mit dem emtftehenden Gijenoryd zu 
einer leicht ſchmelzbaren Schlacke verbindet und jo als — Schweißmittel wirft. — 
Zum Zängen der Luppen wendet man oft ein Preßwert, Quetſchwert (cingleur, 
machine à cingler, squeezer) an, im weldem die Gifenmafle auf dem Ambofje dur 
den wiederholten Trud eines kraftvollen von Dampf bewegten Hebel — 40 bis 90 Mal 
in 1 Minute — bearbeitet wird *). Auch durd rollende Bewegung der Luppe zwijchen 
einem Zylinder und einem denjelben exzentriich umgebenden Mantel (wobei die Maffe in 
einem immer enger werdenden Raume gerollt und gepreht wird) hat man dem Zweck zu 
erreichen gejucht 5); jowie dur ein Rollen und Kneten zwiichen gefurdten Walzen ®), 
wohl auch in Berbindung mit ftoßender Wirfung eines hammerartigen Wpparates ?). 
Solde Zängmajdinen, Yuppenmühlen (blooming machine) haben fi zum Theil 
ausgezeichnet bewährt. 

Aus Abfällen von Schmiedeijen, welche man in Padete (ramasse, fagot, fagot) von 
35 bis 1208 Gewidt zujammenlegt, ſchweißt und ausitredt, wird neues ‚Stabeijen, ſoge⸗ 
nannte Ramaß-Eiſen (fer de ramasse, scrap iron, fagotted iron) verfertigt, 
welches fi gewöhnlich dur große Fähigkeit vortheithaft auszeichnet )). Der Abgang 
Be beträgt 10 bis 40 Prozent, deſto mehr, je fleiner die verarbeiteten Abfälle find 
(3. ®. Heine Nägel, Drehipäne und dergl.). 


ı) Hütte 1856, Taf. 1b, Se, 8h; 1861, Taf. 16f, 180, ge. — Wiche, er 
ud, Heft 20, Taf._ — Armengaud XI, 188. — Polyt. Journ., 
©. 273; Bd. 149, S. 255. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 50; 1861, "ne 
1872, S. 1144. 

2) Armengaul, VII. 379; IX, 47. — Rolyt. Journ., ®d. 130, ©. 30; Bd. 132, 


s) ar Yourn,, = 120, ©. 353; Bd. 143, ©. 254. — Polyt. Eentr., 1851, 
- Fr ; 1853, . 1069; 1857, ©. 577; 1862, ©. 1298. — Hütte, 1861, 

a 2 
4) Armengaud, VI. 220. — Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1847), 
. 537. — Hütte, 1859, Taf. 18. — Karften, Eifenhüttentunde, IV. 18. — 
olyt. Yourn., Bd. 87, Sn. — olyt. Gentr., Neue folge, Bd. VII., 1846, 
S a Jahrg. 1848, ©. 104. — Jobard, Bulletin, VII. 185. — Atlas III., 


5) Yaly. Journ., Bd. 89, ©. 190. — Polhyt. ——— Neue Folge, Bd. III. 1844, 

— Berliner Gewerbeblatt, Bo. 9, ©. 17. — Bulletin d’Encourage- 

men, re (1843), p. 197. — Jobard, "Bulletin, IV. 1. — Brevets, 

6) Polyt. RER Bd. 121, 344; Bd. 125, S.173; Bd. 129, ©. 431; Bd. 145, 

©. 218. — Polht. — 1851, ©. 477, 1857, ©. 773; 1860, S. 1160, — 

Deutjche er 1860, ©. 403. — Brevets, 1844, T. 28, p. 404. — 
Genie ind., XVII. 103. 

?) Bolyt. Gentr., 1853, ©. 906. — Polyt. YJourn., Bd. 128, 121. 

8) Berliner Verhandlungen, IX. 110, — an Cifenfütlenkune, IV. 304. — 
Polyt. Gentr., Jahrg. 1840, Bd. 2, 1160; 1854, ©. 1375. — Brevets, 
1844, T. 13, p. 137. — Gönie ind., Vin. 152. — Jobard, Bulletin, T. 26, 
p. 228. — volyi. Journ., Bd. 134, ©. 203. 
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A. Schmieden der Stäbe. 


Die Hämmer, durch welche diefe Arbeit verrichtet wird (Eifenhbänmmer, mar- 
teau de forge, forge hammer) !) werden, wegen ihrer bedeutenden Größe, durchaus 
von einer Elementar-fraft, in der Negel von Waifer, in Bewegung gelegt. Ihre 
Haupttheile find: das Hammergerüjt, ordon, oder das (von Holz, befjer von ge 
goffenem Eiſen verfertigte) Geſtell, in welchem der Hammerftiel um eine horizontale 
Drehungsachſe fih in jenfrechter Ebene auf und nieder bemegt; der Stiel des Ham— 
mer3 oder der Helm, Hammerhelm (manche, shaft, helve); der Hammer jelbit, 
oder der Hammerfopf; die Daumenmwelle (arbre & cames), durch welche der 
Hammer in Bewegung fommt, indem er von den Däumlingen (Fröihen, Hebe— 
daumen, cames, poucets, arms, knobs) berjelben aufgehoben und dann freigelaffen 
wird, jodaß er von jelbit herabfällt; endlich der Ambo3 (enclume, anvıl). Der 
Hammerhelm bejtehbt aus gutem Rothbuchen- oder Birkenholze (zumeilen aus einem 
vierjeitigen Rohre von didem Eijenbleh mit einem eingetriebenen Holzpflode an jedem 
Ende), und bat gewöhnlich eine Länge von 1,8 bis 2,4 — zuweilen bis 3 oder 3,5"; 
auf denjelben iſt ein vierediger gußeiſerner Ring (die Hülje oder Hammerbülje, 
bogue, hurasse) gejchoben, der fejtgefeilt wird und an den jenfrechten Seiten zwei 
horizontale Zapfen befigt, mit welchen er in qußeijernen, halbfugelig ausgehöblten 
Lagern oder Pannen (Büchien, crapandines) de3 Hammergerüftes jpielt. Wenn 
der Hammer auf dem Amboffe liegt, muß der Helm fih in horizontaler oder beinahe 
horizontaler Lage befinden. Der Hammer ift gleichfall3 auf dem Helme durch Keile 
fejt angetrieben; er beiteht aus geſchmiedetem, öfters aber auch aus gegoffenem Eijen 
und ift im eriteren Falle auf der Fläche, deren Schläge das Eijen treffen (d. h. auf 
der Bahn, panne) mit aufgeichweißten Stable belegt. Gegofjenen Hammerköpfen 
fann man durch einen eingeichloffenen ſchmiedeiſernen Ring größere Haltbarkeit geben?). 
Die allergrößten Hämmer find ftet3 von Gußeifen und zugleich mit einem gußeilernen 
Helme verjehen. Ye ftärker die auszuſchmiedenden Stäbe find, defto größer muß das 
Gewicht de3 Hammers jein, und die größten Hämmer (mit einem Gewichte von 3000 bis 
5000*6 einichließlih des gegoffenen Helmes) find jene, welche zu der erften Ber 
arbeitung der Luppen (wovon oben die Rede war) gebraucht werden. Der Ambos iit 
von Gußeiſen (S. 84), und wird in einem eifernen Gehäuje (der Ehabotte, Scha- 
mwatte, chabotte) fejtgeteilt, welches wieder in dem Ambosftode (Hammerftode, 
billot, stock) eingelaljen it. Der Ambosftod ift ein 1,8 bis 24m langer, 1 bis 
13m dider Holzblock, welcher aufrecht in die Erde (nöthigen Falls auf ein einge— 
rammtes Pfahlwerk geſtützt) eingeſenkt iſt und nur 450mm über die Hüttenſohle her⸗ 
vorragt. Die Bahnen des Amboſſes und des Hammers ſind länglich viereckig, theils 
faſt ganz flach, theils zylinderartig nach der Breite ziemlich ſtark gewölbt; letztere Ge— 
ſtalt bewirkt auf dem Eiſen tiefere Eindrücke und eine ſtärkere Streckung, während die 
flachen Bahnen weniger ſtrecken und eine ebenere Fläche erzeugen. Auch geht das 
Ausſtrecken des Eiſens deſto raſcher von Statten, je ſchmäler die Bahnen find. Qua— 
dratiſche und flache Stäbe zieht man abwechſelnd nach der Quere und nach der Länge 
der Bahn unter dem Hammer durch: erſteres um ſie zu ſtrecken, letzteres um ſie zu 
ebnen (abzuſchlichten). Rundes Eiſen erfordert halbzylindriſch ausgehöhlte ſtählerne, 
gehärtete Geſenke, welche in den Ambos und in den Hammer eingeſchoben werden; 
Geſenke von anderer Form find in jenen ſeltenen Fällen nothwendig, wo man joge- 
nanntes Fagon-Eijen (S. 141) unter dem ‚Hammer zu verfertigen hat. 

Hinfichtlich der Art, wie die Hämmer in Bewegung gejegt werden, zerfallen fie 
in drei Arten: Stirnhämmer, Aufwerfer und Schwanzhämmer. — Bei den 

MN Gerüner, —— der Mechanik, Bd. III., Wien 1834, S. 495. — Polhyt. 

Journ, Bd. 36, ©. 438; Bd. 41, ©. 344. — Armen aud, 11. 372. — 
Bulletin d’Encouragement, 23. Ann&e, 1824, p. 68. — Sronauer, Ma» 
ichinen, I. Zaf. 44, 45. 

2) Tee Mu v1L.22. — Polyt. Journ, ®d. 129, ©. 195, — Polyt. Eentr. 
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Stirnhämmern (marteau frontal) *) iſt die Drehungsachſe (die Hülje mit ihren 
Zapfen) an dem einen Ende des Hammerhelmes angebradt; an dem äußerten Punkte 
de3 anderen Endes, welches den Hammerkopf trägt, greifen die Fröſche oder 
Däumlinge der Daumenmwelle an. Man fonjtruirt nur die ſchwerſten Hämmer 
als Stirnhämmer, weil bier der geringe Abitand zwiſchen der zu bebenden Laſt und 
dem Angriffspunfte der Kraft für die Dimenftionen des Hammerhelmes und jeiner 
Drehungsachſe von bejonderem Vortheil ift; diefe Hämmer erhalten eine Hubhöhe 
(einen Hub, lev6e, vol&e) van 150 bis 450mm und machen 60 bis 100 Schläge in 
einer Minute; die Daumenmelle liegt quer vor dem Ambositode, rechtwinklig gegen 
den Helm, und macht aljo einigermaßen den Zugang zu dem Amboſſe unbequem. 

Die Aufwerfer, Aufwerfhämmer (marteau à soulevement, marteau & 
V’allemande, lift hammer)®) haben gewöhnlich ein Gewicht von 150 bis 300, zuweilen bis 
600ke; fie unterjcheiden fih von den Stirnhämmern weientlih nur dadurd, da 
die Daumenmwelle jeitwärts, parallel mit dem Helme, — oder auch quer gegen den 
jelben, jedoch unter ihm — angebradt it, und deren Däumlinge jedenfall an einem 
Punkte unter den Helm greifen, der zmwilchen dem Hammer und der Drehungsachſe 
(jedoch dem erjteren näher al3 der legteren) liegt. Hiernach hat die bewegende Kraft 
mehr al3 das einfache Gewicht des Hammers zu überwinden; aber die Hubhöhe (melche 
bier 370 bis 500mm beträgt) fann leicht die nöthige Größe erhalten, weil der Hammer- 
fopf einen größeren Weg durchläuft, al3 der Angriffspunft der Däumlinge. Solche 
Hämmer jchlagen 80 bis 160 Mal in der Minute. 

Die Shwanzhbämmer (martinet, marteau & queue, marteau à bascule, trlt 
hammer) find die leichteften von allen, indem fie meiſt zwiſchen 40 und 100*6 (jeltener 
bis 400x8) wiegen; fie jchlagen 100 bis 400 Mal in einer Minute; man fann ihnen 
ebenfo gut eine große als eine kleine Hubhöhe geben (gewöhnlich beträgt fie 230 bis 
450, zuweilen auch nur 125 oder dagegen 600mm), und die Daumenwelle, welche fih 
gar nicht in der Nähe des Ambofjes befindet, kann auf feine Weile hinderlich fallen. 
Während die Helme der Stirnhbämmer und Aufmwerfer einarmige Hebel find, ftellt der 
Helm des Schwanzhammers einen zweiarmigen Hebel dar; denn die Hülſe mit ihren 
(im fogen. Bfadeijen gelagerten) Drehungszapfen befindet fih vom Ende defjelben 
entfernt, und theilt jeine ganze Länge in zwei ungleiche Theile. An dem Ende des 
längeren Armes befindet fih der Hammer, an dem Ende des fürzeren Armes (des 
Schwanzes, Hammerſchwanzes, queue) greifen die Däumlinge der Welle an, 
indem fie bier den Helm niederdrüden, und folglih dadurch den Hammer aufheben. 
Man macht den längeren Arm zwei bi3 drei, felten vier Mal jo lang als den fürzeren. 
Diefe Konjtruftion taugt nicht für jchwere Hämmer, weil alsdann der Hammerhelm 
und die Drehungsachſe allzu riefige Dimenfionen befommen müßten. 

Bei allen Hämmern hängt die Anzahl von Schlägen, welche in beftimmter Zeit ftatt« 
finden können, von der Hubhöhe weſentlich ab, weil ein folgender Däumling nicht eher an- 
greifen darf, als bis der durch den vorhergehenden Däumling aufgehobene Hammer Zeit 
gchabt = ganz niederzufallen, die Zeit des Falles aber von der Höhe des Hubes beitimmt 
wird. Da jedoch eine größere Gejchwindigfeit des Falles nicht nur an fi Zeitgewinn zur 
Folge hat, jondern aud die Wirkung des Schlages verftärft und überdies eine Erjparung 
an Brennmaterial bewirkt (jofern durch die vermehrte Zahl der Schläge die Bearbeitung 
des Eiſens in einer Hitze weiter gedeiht und bis zur Vollendung weniger Hiten nöthig 
find), jo judht man den Fall der Hämmer durch ein Fünftliches Mittel zu beichleunigen. 
Man bringt nämlich über dem Hanımer einen elaftiihen Balken (den Reitel, — an, 
gegen welchen der Helm in dem Augenblicke ſtößt, wo er ſeinen Hub beinahe vollendet 
bat; oder man läßt, bei den Schwanzhämmern, das mit einem eifernen PBrellringe, 
Ehwanzringe beihlagene Ende des Schwanzes gegen einen darunter liegenden eijernen 
Prellflog oder Stößer (anvil) aufftoken. Beide Einrichtungen bewirken nicht nur 
durch die in Anſpruch genommene Glaftizität der genannten Theile ein ſchnelleres Zurück— 
werfen des Hammers, jondern ſetzen auch dem Hube defjelben ein Ziel, damit er nicht bei 


1) Atlas III. Taf. 5. 
2) Atlas II, Taf. 5. — Hltte, 1862, Taf. 27. 
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Ichnellem Gange zu weit emporgeſchnellt werde, und bei dem dadurch verzögerten Herab— 
fallen der Helm gegen den unterdeffen berangelommenen Däumling jchlage (ſich fange). 


folgende als Beijpiele dienende Angaben betreffen Hämmer von verfchiedener Größe 
und Konftruftion: a) Ganz großer Stirnhammer zum Zängen der Yuppen aus dem Puddels 
ofen; b) Aufwerfer zum Zängen der Quppen von der —— c) Aufwerfer, des⸗ 
gleichen; d) Schwanzhammer zu den ſtärkſten Stabeiſenſorten; e, f) Schwanzhämmer zu 
dunnen Eiſenſorien; g) ganz Heiner Schwanzhammer; h) Remſcheider Stahlraffinir- oder 
Reckhammert). Unter dem Gewichte des Hammers iſt bei a bis d der Helm mitgerechnet. 


a) b) c) d) 
Gewicht, Kilogr. . » » . 3000 bis 5000 250 bis 600 350 bis 375 250 bis 400 
Hub, Millimeter . . » . 320 „ 460 3% „ 460 580 460 „ 630 
Schläge, in 1 Minute. . . 80 „ 100 80 „ 160 100 bis 130 100 „ 150 
Arbeitsverbraud, Pferdeftärten 30 „ 40 8„ 12 14. 16 4 

e) f) R) h) 
Gewicht, Kilogr. » . .» 100 500 4 25 bis 935 
Hub, Millimeter. . 0 . . 250 230 bis 320 250 150 „ 200 
Schläge, in 1 Minute. . . 108 250 „ 300 216 340 „ 400 
Urbeitöverbrauch, Pferdeftärten 5 bis 6 8 5 bis 6 28 „ 35 


Von den Bertilalhämmern, welche weniger zu fabrifativer Herftellung der Stäbe als 
zu fonftiger Schmiedearbeit Anwendung finden, wird fpäter die Rede jein. 


Das Ausihmieden des Eiſens zu Stäben geichieht jogleih auf den Friichhütten 
al3 unmittelbare Fortjegung des Friihens; nur die dünnften Gattungen werden auf 
beionderen Hütten durch weiteres Ausjtreden Mi dideren Stäbe dargeitellt, wozu man 
fich leichter und jchnell gehender Shwanzhämmer mit geringer Hubhöhe bedient. Das 
Gewicht derjelben ift ſelten über 50ks, die Anzahl der Schläge 360 bis 400 in einer 
Minute, die Hubhöhe nur 125 bis 200mm, Das Eijen, welches bier zu dünnen Qua» 
dratitäben (bis zu 6 oder Tmm Dide herab) ausgezogen wird, heit Reckeiſen; das 
Bandeiien und das Zain- oder Krauseijen (S. 141) find gleichfalls Produkte 
diefer Verfeinerung. Man benennt hiernach die Hämmer: Red», Band», Zain 
Hämmer; letztere haben die jchmälfte Bahn, jomwie die Bandhämmer die breitete. 
Das Glühen des Eiſens gejchieht in einer großen Eſſe von gewöhnlicher Bauart, worin 
fünf oder jehs Stäbe jtet3 zugleich durch Holzkohlen- oder Steinfohlenfeuer vor dem 
Gebläje erhitt werden. Ein Arbeiter ift mit dem Schmieden, ein anderer mit dem 
Anmwärmen de3 Eiſens beichäftigt, ſodaß die Arbeit ununterbrochen fortichreitet. 
Badofenähnliche Glühöfen, deren Herd ein Roft ift, und in melden das Eijen 
unmittelbar auf den durch natürlichen Luftzug angefahten Kohlen liegt, find der 
Eſſe vorzuziehen. 

Da durch miederholtes Schweißen und Schmieden das Eiſen immer gleichförmiger 
und zäher wird, jo wendet man oft diejes Verfahren an, um die Beichaffenheit des 
Tabrifates zu verbeffern. Dies geichieht entweder durh Schweißen, indem manz.B. 
vier Kolben oder dide Stäbe nebeneinander legt, zufammenjchmweißt und das Ganze 
dann ausjtredt; oder durh Raffiniren, mobei man baljelbe Verfahren beobachtet, 
jedoch voraus die Stäbe kalt zerbricht und nach der Beichaffenheit ihres Bruch-Anjehens 
zufammenjortirt. Auch bloßes Ueberhämmern de3 Eiſens bei ſchwacher, zum Aus- 
ftreden nicht binreichender Rothglühhitze, trägt zur Verbefferung defelben bei. Das 
Ramak-Eijen (5. 142) verdantt der bei jeiner Bereitung nöthigen tüchtigen Schweikung 
die vorzügliche Güte, welche ihm der Regel nad eigen iſt. 

Beim Schweißen ift es vortheilhaft, den dazu dienlihen Hammer jo am Schweiß⸗ 
ofen jelbft anzubringen, daß er das Eijen in dem Nugenblide des Herausziehens ohne Zeit- 
verluft bearbeitet®). 


2 Polyt. Zourn., Bd. 189, S. 185. 
2) Jobard, Bulletin, XXIV. 73. — Polyt. Journ., Bd. 128, S. 406, 
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B. Walzen der Stäbe 1), 


Man bedient ih der Walzen entweder, um unmittelbar au3 den gefriichten, 
höchſtens nur unter dem Stirnhammer etwas vorgejchmiedeten Eijenmafjen (Kolben, 
lumbs, blooms) Stäbe berzuftellen (mie dies bei dem jchnellen Betriebe des Friſchens 
im Flammofen, ©. 33, der Tall ift), oder um die jchon unter dem Aufwerfhammer 
weiter auögejtredten Kolben oder diden Stäbe zu verfeinern. Im erjten Falle wendet 
man zuerit jogenannte Präparir-MWalzen (Puddel- oder Luppen-Walzwert, 
Zängmwalzen, Vormwalzen, cylindres & cingler, c. cingleurs, c. degrossisseurs, 
cylindres &baucheurs, cylindres preparateurs, blooming rolls, roughing rolls, 
puddler’s rolls), und nachher das eigentlihe Stabwalzwert (Redwalzwerk, 
cylindres étireurs, cyl. finisseurs, finishing rolls, merchant rolls) an; im zweiten 
Talle gebraucht man legtere3 allein. Die Walzen zu beiden Zweden müſſen aus hartem 
hellgrauen Roheiſen, am beiten in eifernen Formen (5.5, %), gegoſſen jein. 

Das Präparir-Walzwerk enthält in jeinem Gerüjte oder Geitelle (cage) 
zwiſchen zwei ftarfen gußeifernen Ständern (fermes, housing frames) oder vier 
ſchmiedeiſernen Säulen (PBilaren, colonnes) zwei horizontale, über einander liegende 
Walzen, welche mit mehreren ungefähr halbfreisförmigen oder auch jpigbogeniör- 
migen, um die ganze Peripherie laufenden und in fich jelbit zurüdfehrenden, durch 
mehr oder weniger breite Theile de3 urjprünglichen zylindriichen Walzenkörpers (die 
jogen. Walzenringe) von einander getrennten Furchen verjehen find, durch welche 
nad) der Reihe das weißglühende Eiſen durchpaſſirt. Diele Deffnungen nehmen in der 
Ordnung an Größe ab; die erſte hat 5.98. 150 bis 200mm, die legte gegen 80mm im 
Durchmeſſer. Wegen dieſer bedeutenden Größe ſind die Furchen mit der Walze 
gegoſſen und werden nur nadhgedreht. Die Walzen haben 1 bis 1,5 = Länge, 450 bis 
600mm Durchmeſſer und machen 20 bis 60 Umläufe in einer Minute. Die aus dem 
kleinsten Einschnitte noch glühend bervorgehenden, etwa 75mm diden, runden Eijenjtäbe 
werden hierauf abermals weißglühend gemacht und dur das Stab-Walzwerf ent- 
mweber zu dünnerem Nundeifen oder zu Quabdrateifen, Flacheiſen ꝛc. ausgeſtreckt. Die 
verjchiedenen Walzen, welche man bierzu gebraucht, haben im Allgemeinen eine ganz 
ähnliche Einrichtung, wie die eben beichriebene; aber ihre Rinnen oder Furchen, 
Kaliber (deren eine Walze gewöhnlich 12 bis 16 von ftufenmweije abnehmender Größe 
enthält) find, weil fie eine größere Genauigfeit und Blätte erfordern, auf der Dreh— 
bank eingedrebt. Für Rundeiſen find fie Halbkreisförmig. Für Quadrateijen wird 
die Furche oder Einkerbung durd zwei unter einem rechten Winkel zujammenftoßende 
Kegelflächen gebildet, jo daß zwei forreipondirende Furchen der beiden Walzen zu— 
jammen eine quadratijche Deffnung erzeugen. Bei den Flacheiſenwalzen find die Furchen 
rechtwinklig, ſodaß die Walze das Anſehen erhält, als ſeien in gewiſſen Abſtänden 
Reifen von fait quadratiſchem Querſchnitte herumgelegt; die Walzen find hier jo gegen 
einander gelegt, daß nicht ihre Einichnitte zufammentreffen, jondern die reitenartigen 
Erhöhungen (Kaliberringe, Patrizen, encolures, rondelles, collars) der einen 
Walze in die Furchen (Ralibervertiefungen, Matrizen, cannelures, grooves) 


1) Atlas III, Taf. 2. — Hütte 1861, Taf. 18a bis x, — Wiebe, Slizzenbuch, 
ge 19, Taf. 1 bis 5; * 20, Taf. 4. — Armengaud, XV. 73.— Dumas, 
d. IV.; - Industriel, III. 1115. — Gerftner, Handbuch der Mechanik; 
Bd. III. Wien 1834, S. 547. wg — —— 1838, Bd. 1, S. 557; 
che. 1848, ©. 1025: Yahrg. 1849, ©. — Rolyt. Kourn., Bd. 67, 
412. — Brevets 1844, T. XI, p. 246. — ” geitfer. d. Arch- u. Ing. 8. 
ni u Hannover, Bd. 13, 1867, S. 378. — Mömoire sur la construction des 
aminoirs, > rM.D. Henvaux, Verviers 1858. — Sonftruftion der Walze 
werke zur Berarbeitung des Friicheifens zu Stabeifen uller Urt ꝛc. Nach d. 
Franz. von D. Henvaur von C. Hartmann. Naumburg und Leipzig 1859. — 
Ueber die Walzenkalibrirung für die Eijenfabrifation. Von P. dv. Tunner. 
Leipzig 1867. — Die Kalibrirung der Eifenwalzen. Drei gefrönte Preisſchriften 
(Beilage zum 48. Jahrg. d. Verh. d. B. zur Bef. d. Gewerbfl.). Berlin 1869. 
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der anderen eintreten, fie zum Theil ausfüllen und nur eine rechteckige Oeffnung laſſen, 
die mehr breit al3 hoch iſt. Eine abgeänderte Art des Flacheiſenwalzwerks (für grobe 
Sorten) ift die mit jogenannten Stufenwalzen, Staffelmwalzen, d. b. Walzen, 
welche eine Anzahl Abjäge von jucceffiv größerem Durchmeſſer darbieten, mithin als 
abgeitugte Kegel mit treppenartig geitalteten Seitenflächen bezeichnet werden können. 
Facçoneiſen (S. 141) erfordert nach Verichiedenheit feiner Formen jehr mannigfaltig 
abgeänderte Kaliber. — Ye Kleiner die Kaliber find, defto jchwächer können die Walzen 
jein, und deſto jchneller müfjen fie fih umdrehen, damit das Eiſen alle erforderlichen 
Deffnungen durchlaufen fann, bevor es jtarf rotbzuglüben aufhört. Man gibt den 
Walzen für didere Stäbe (Grobeijen-Walzmwert) 300 bis 500mm, jenen für 
dünnere Eiſenſorten (Feineiſen-Walzwerk) 180 bis 330mm Durchmefjer, und läßt 
erftere 70 bis 120, legtere 200 bis 250 Umläufe in der Minute machen, wonach die 
Umfangsgeichwindigfeit beziehentlich 1,83 bis 1,88 und 2,35 bis 3,45 m pro Sekunde 
beträgt; im Allgemeinen dürfte 150m für das Grobmwalzwert und 2,50m für da3 
Feinwalzwerk am angemejjeniten jein. Auch bringt man gern drei gleiche Walzen 
über einander an, damit das Eijen nicht nach jedem Durchgange wieder dem Arbeiter 
auf der Vorderjeite der Maſchine zugereicht werden muß, jondern (zur Zeiteriparung) 
abwechſelnd ein Dal zwiichen der unteren und mittleren Walze von vorn nad hinten, 
und ein Mal zwilchen der mittleren und oberen Walze von hinten nah vorn durd)« 
geben kann. Nach jedem Durchgange wird der Eiſenſtab gewendet, um den an der 
Heinen Fuge zwilchen den Walzen berausgepreßten Grath beim nächſten Durchgange 
in’3 Innere der Einjchnitte zu bringen und dadurch niederzudrüden, 


Zur Bearbeitung jehr jchweren Eiſens find dreizplindrige Walzwerfe nicht wohl an⸗ 
wendbar, weil das ftete Wiederemporheben der diden Stäbe zu viel Kraft erfordert. Für 
diejen Fall baut man zuweilen zwei in entgegengelegtem Sinne umlaufende zweizylındrige 
Werke neben einander und bringt vor ihnen einen Wagen an, welder von einem zum 
andern gefahren wird, um das Eifen wechſelweiſe bier und dort durchgehen zu lafjen 
(colamineur)t); oder läßt, bei Beſchränkung auf ein Walzenpaar, * ſeine Um⸗ 
drehungsrichtung nad jedem Durchgange des Eiſens wechſeln (reversing rollers)2). Hier: 
bei iſt es mit Erfolg verſucht worden, die Betriebs-Dampfmaſchine als Zwillingsmaſchine 
ohne Schwungrad auszuführen?). / 

Die Zylinder des Präparir-Walzwerles enthalten oft, neben den runden Einichnitten, 
auch einige von der Urt, wie fie zur Verfertigung flacher Stäbe gebraudjt werden. Bere 
mittelft dieſer letzteren Einfchnitte wird dann das (vorläufig dur die runden Deffnungen 
gegangene) Eiſen in dide flahe Stäbe — PBlattinen, PBlettinen, mill bars — aus» 
geitredt, welche man falt mit einer Schere in 450 bis 600mm [ange Stüde zerſchneidet, 
um ferner aus mehreren (2 bis 8) auf einander gelegten ſolchen Stüden ein Padet zu 
bilden, dafjelbe ſchweißwarm zu maden und durch ermeuertes Walzen in einen einzigen 
Stab zu vereinigen. Imtereffant ift ein Verſuch, hierbei die zu vereinigenden Schienen 
mit in einander greifenden groben Längenfurden zu verjehen, um ein innigeres Ver— 
ſchweißen zu erzielen®); ſowie ein anderer, das Eiſen während jeines Durdganges dur 
die Stabwalzen zugleich um feine Achſe drehen zu laffen, wodurd deſſen Faſern fih nad 
Schraubenlinien legen (twisted iron), was 3. B. bei Anwendung zu Eiſenbahnſchienen dem 
Abblättern oder Abjchiefern diejer leiteren vorbeugen joll®). 

Wenn man aus Band» oder Reifeijen (©. 141) Reifen zum Unlegen auf koniſchen 
Gefäßen (Bottichen zc.) herftellt, müfjen diefe Reifen durch Aushämmern der einen Rand» 
feite in entſprechender Weife koniſch gemacht werden. Durd eine bejondere Einrichtung 
am Walzwerte läßt fich erreichen, daß die Eifenjchienen eine jäbelartige Krümmung (bei 
— gleicher Dide) annehmen, alſo beim Rundbiegen ſofort die gedachten koniſchen Reife 
liefern®). 


1) Armengaud, X. 283. — Jobard, Bnlletin, T. 31, p. 24. 
2) Polyt. re Bd. 144, ©. 161. — Polyt. Eentr. 1857, ©. 914. 
3) Ztiſchr. d. Ing. 1868, ©. 154. — Deutſche Ind.:3tg. 1868, ©. 124. 
4) Polyt. Journ, Bd. 154, ©. 172, 
5) Polyt. Journ., ®d. 109, ©. 98; Bd. 117, ©. 19. 
6) Polyt. Eentr. 1851, ©. 656. 
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In der Abftufung der Salibergrößen bei den Stabwalzwerfen wird feine fefte Regel 
beobadjtet, vielmehr ziemlich verſchieden nad empirischen Methoden verfahren. Die Bir 
Ihaffenheit des Eiſens und die Forderungen des Handels rüdjichtlich hergebradhter Quer» 
Ichnittsd;menfionen der Stäbe haben hier großen Einfluß. Die Natur der Sadhe würde 
verlangen, daß durchgehends bei feinen Kalibern die Sprünge (ausgedrüdt durd den 
prozentiſchen Unterjchied zweier auf einander folgender Kaliber) merklich fleiner jeien 
al3 bei großen, weil das dünnere Eiſen weniger lange die Wärme hält und ein Stab, 
welder ſchon mehrmals durch die Walzen gegangen ift, bereit3 eine gewiffe Abkühlung er» 
litten hat, wenn er an die jpäteren (Hleineren) Kaliber gelangt, in jedem Falle aber das 
Eiſen eine defto jtärfere Reduktion feiner Querdimenfionen verträgt, je heißer «3 ift. Den— 
noch pflegt hierauf bei Rund» und QDuadrateijen nit jonderlih Rüdfiht genommen 
zu werden. Aus der Vergleihung vieler Walzwerfe ergab fi, daß bei Rundeifen die 
Durchmeſſer und bei Quadrateijen die Seitenlängen der Kaliber, hiernach aber deren 
Flächengrößen, in folgendem Verhältniſſe — bei zwei in der Reihe einander folgenden 
Kalibern — jtehen: 

Durchmeſſer oder Seitenlänge 

für Grobeilen. -. - © 2 2 2 00.0. .100:84 bis 100 : 9 

ZFeineiſen. 410900 3 98 ,„ 1000: 96 

Flächengröße des Kreiſes oder Quadrates 

für Grobeiſen. 2 0... 100: 72 bis 100: 88 
Feineiſen. 4100: 83 ,100: 92. 

Zum Walzen von Flacheiſen nimmt vie Höhe der Kaliberöffnungen (entſprechend 
der Dide des Eiſens) jedenfalls fchrittweife ab; die Breite aber (von welder die Breite 
de3 Eiſens abhängt) ift entweder bei allen Kalibern einer Reihe diejelbe, oder fie nimmt 
bei jeder folgenden (niedrigeren) Kalideröffnung ein wenig (um 1 oder einige Millimeter, 
höchſtens etwa 9 Prozent) zu, um den Ein- und Austritt des Eiſens zu erleichtern. Bei 
gleichbleibender Breite werden in diefer nämlichen Abficht die Kalıbervertiefungen ein wenig 
von innen nad außen erweitert, d. h. deren Seitenwände jchräg angelegt, etwa mit Aus— 
nahme des letzten Kalibers, aus welchem da3 fertige Eifen hervorgeht. Ein mittleres Vers 
hältniß für die Abjtufung der Kaliberhöhen ift das von 100 zu 75; man fabrizirt aber 
unter denjelben Walzen — indem man fie einander mehr oder weniger nahe jtellt, aljo 
die Patrizen mehr oder weniger tief in die Matrizen der Gegenwalze eingreifen läßt — 
Eifenjorten von verjchiedener Dice bei derjelben Breite, wonad jenes Verhältniß ein ſehr 
wandelbares wırd. So findet man dafjelbe für Grobeifen meift zwijchen 100 : 70 und 
100 : 90, für Feineifen zwiſchen 100 : 60 und 100 : 90 ſchwankend; in folge der oft 
daneben ftattfindenden Zunahme der Kaliberbreite ergibt fih im Allgemeinen eine Ab— 
— —— lächengröße der Kaliberöffnungen nad dem Verhältniſſe von 100 : 62 bis 


Die lincare Zufammenziehung (das Shwinden) des Eifens von dem glühenden 
Zuftande, in welchem es bearbeitet wird, bis zum völligen Erfalten, beträgt !/6, bis 146; 
mit Rüdfiht Hierauf müſſen die Dimenfionen der Kaliber, aus welden Stäbe von be— 
ftimmten Maße für den Handel hervorgehen follen, angelegt werden. 

Flacheiſen kann mit glatt zylindriſchen Walzen fabrizirt werden, wenn man dieje 
zum Berftellen vorrichtet, um nah abnehmender Dide des Eiſens den lichten Abftand 
zwiſchen ihnen zu vermindern, und zugleih Hinter ihnen ein Paar fleinere ftehende 
Walzen anbringt, welche ebenfo die Breite der Stäbe beftimmen. Ein foldes Univerjal« 
Walzwert (laminoir universel)?) läßt fi auch für Quadrateifen anordnen, wenn man 
jedem Walzenpaare nur ein zmeifeitiges rechtwinklliges Kaliber gibt. Den erwähnten 
Heinen Hinterwalzen ähnliche Scheiben auf vertifalen Achſen können bei Anfertigung mancher 
jhwierigen Fagoneifen-Sorten gute Dienfte leiften?). — 

Das gewalzte Stabeifen (Walzeijen, fer cylindre, fer lamine, rolled von) ges 
währt nicht nur bei feiner Erzeugung jehr beträchtlichen Gewinn an Zeit, jondern es befigt 
auch glättere und regelmäßigere Flächen als das gejchmicdete (Hammereijen, fer forge, 
fer martele, tilted iron) der Regel nad erhalten lann; Ietteres wird daher in jegiger 
Zeit nur jelten nod) fabrizirt und regelmäßig ift das im Handel vorfommende Stabeijen 


3) Hütte, 1860, Taf. 33; 1865, Taf. 2, 11. — Armengaud, XIV, 231. — 
Polyt. Ycurn., Bd. 162, S. 414; Bd. 164, S. 401; Bd. 170, S. 23. — Polpt. 
Gentr. 1861, S. 1252, 1601; 1864, ©. 169. — Jobard, Bulletin, T. 42, 
p- 212; T. 45, p. 185. 
2) Brevets, 1844, T. 44, p. 62. 
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— Walzeiſen, obwohl das Schmieden der Güte des Eiſens förderlicher iſt als das 
alzen. 

“le eines originellen Walzwerfsproduftes (zu Telegraphenftangen u. dgl. verwendbar) 
ift an diefer Stelle des im mern mit einer Steinmafje ausgefüllten Rundeifens zu ge— 
denken. Die Unfertigung geichieht derart, daß ein hohles Yuppeneifenpadet, welches mit 
Quarzſand ausgeftampft ift, in einer Hite zu fertigem Rundeiſen ausgewalzt wird, wobei 
die Sandmaſſe in fih und mit den Eifenwandungen zuſammenſchweißt. Man verjpricht 
ſich Fan ſolchen Stäben größere Feftigkeit, al3 von hohlem Rundeiſen gleicher Di- 
menfionen. 

Eine bejonders dichte und glatte Oberfläche fann man den gewalzten Stäben ertheilen, 
wenn man fie (nach Behandlung mit Säure, hierauf mit Kalkwaſſer) wiederholt durch ein 
Fertiglaliber pafjiren läßt, ohne fie vorher zu erhiten ‚(das Kaltwalzen). Zur Her— 
— von Transmiſſionswellen hat ſich dieſes Verfahren als entſchieden vortheilhaft 
erwiejen. +: 

Die dünnften Stäbe des Quadrateiſens und des ſchmalen Flacheiſens werden 
oft durch eine, das Auswalzen an Schnelligkeit noch übertreffende Verfahrungsart dar- 
aeitellt, nämlich indem man eine 80 bis 120mm breite und 9 bis 12m Lange, gewaljte 
Schiene (Plattine) nah ihrer ganzen Länge glübend in Streifen zerichneidet (ge— 
ihnittenes Eijen, Schneideijen, fenton, fanton, fer fendu, slitted iron). Man 
bedient fih hierzu des Eijenjpaltwertes, Schneidwerkes, der Schneidwalzen 
(fenderie, machine & fendre le fer, cylindres fendeurs, slitting rollers, slitters, 
cutters)*), Dieſes ijt aus zwei jchmiedeiiernen Wellen (Spindeln) zuſammengeſetzt, 
welche wie die Zylinder eines Walzwerkes in einem gußeiſernen Gerüſte hori— 
zontal, parallel, und eine über der andern, eingelegt find. Auf jeder Welle ift eine 
Anzahl von jchmiedeiiernen, am Rande gut verjtäblten Schneidiheiben (taillants, 
döcoupoirs) angebracht, welche jo did find, als die geichnittenen Stäbe breit werden 
follen; ebenſo ſtecken zwiichen jenen dide, aber etwas Heine, nicht verftählte Mittel» 
jheiben (fausses-rondelles), um fie in der gehörigen Entfernung von einander zu 
halten. Gewöhnlich gibt man den Echneidicheiben 250 bis 300mm, den Mitteljcheiben 
150 bis 200mm Durchmeffer, und läßt die Schneidicheiben der einen Welle etwa 18mm 
tief zwiichen die Schneidicheiben der anderen Welle eingreifen. Dadurch bleibt zwiichen 
dem Umkreiſe jeder Schneidicheibe und der ihr auf der zweiten Welle gegenüber ftehen- 
den Mittelicheibe ein Raum, in welchem einer der geichnittenen Stäbe Plag findet. 
—Je zwei fich berührende Echneidicheiben wirken mit einander wie die Blätter einer 
Schere; das ganze Schneidwerk ift als eine vielfache Kreisichere anzufchen. Die 
glühende Eiſenſchiene, welche man den jchnell umlaufenden Wellen darbietet, wird von 
den Echneidicheiben wie von zwei Walzen gefaßt, raſch durchgezgogen und in ebenjo 
viele Theile zerjchnitten, als Schneidicheiben, auf den beiden Walzen zujammengenom- 
men, vorhanden find. 

Das geſchnittene Eifen befitt feine jehr ebenen und glatten Flächen, zeigt an zwei 
benahbarten Kanten einen vom Durchſchneiden entftandenen Grath und ift überhaupt nicht 
jo jhön, als gewalztes oder gutes gejchmiedetes Eiſen; es befigt auch weniger Zähigteit als 
diefe beiden, denn beim Walzen oder Schmieden der Stäbe wird durd die auf eine eins 
zige Nichtung befchräntte Stredung das Gefüge auf eine für die Feſtigkeit günftigere Weife 
verändert, als beim Auswalzen breiter Schienen, die man nachher zertheilt. Ein Schneid- 
werf mit Scheiben von 300mm Durchmeſſer, welche 40 bis 50 Umgänge in einer Minute 
machen, erfordert zum Betriebe einen Arbeitsaufwand von 4 bis 5 Pferdeftärfen. Eine 
a ra bon 800mm per Sekunde kann als die vortheilhaftefte angejehen 
werden. 


II. Blechfabrikation?). 


| Unter dem allgemeinen Namen Blech (plaque, planche, feuilles, plate, sheets, 
sheet metal) jollen bier alle durdh Hämmer oder Walzen erzeugten, platten» oder 


») Dumas, Bd. IV. — Industriel VIII. 145. — Polyt. Gentr. 1872, ©. 227. 
2) —— Encyllopädie, Bd. IL, Artilel: Blech. — Karften’s Eifenhütten- 
funde, IV. 373, — Neuer Schauplatz der Bergwerlskunde, XV. Theil, 2. Abthl. 
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blätterförmigen Fabrikate verftanden werden, weil fie jämmtlih ihrem Weſen nach 
zufammengehören, obgleih der gewöhnliche Sprachgebraud die allerdünnſten Blättchen, 
welche aus Gold, Silber u. ſ. w. verfertigt werden, ausſchließt. 

Nöthige Eigenichaften eines guten Bleches find: volllommen ebene Oberfläche 
(ohne Höder oder Beulen, alten u. dgl.); Glätte; durchaus gleihe Dide an allen 
Stellen einer Tafel; möglichit gleiche Fähigkeit, um wenigftens das Biegen ohne 
Brechen auszuhalten; Reinheit, d. h. Abweienheit von Riſſen oder Löchern, un« 
ganzen oder Ajcherigen (durch eingemengtes Oryd unzufammenhängenden) Stellen, 
Schiefern ꝛc. 

Zur Erforſchung der Dicke des Bleches — ſowohl in den Fabrilen während deſſen 
Anfertigung, als im Handel und bei der Verarbeitung, bedient man ſich einer Blech— 
Ichre (jauge, metal gauge), nämlidy einer vieredigen, 80 bis 100mm fangen, 25 bis 
40mm breiten, 2 big Imm diden Stahlplatte mit oder ohne Stiel, welde an ihren langen 
Kanten mit einer Neihe 6 bis Smm tiefer gerader Einfchnitte verjehen if. Die Breite 
diefer Einichnitte ift den verjchiedenen Abftufungen der gebräuchlichen Blehdiden angepaßt, 
und durch verſuchsweiſes Aufichieben mehrerer Einjchnitte auf den Rand des zu meijenden 
Bleches findet man denjenigen heraus, defjen Breite mit der Blechdide am nächſten überein» 
ftimmt. Für fehr dides Eiſenblech (Keffelblech) gebraucht man mehrere eiferne Ringe, jeder 
etwa 150mm im Durchmeſſer groß und an einer Stelle dergeftalt offen, daß er einen ganz 
durchgehenden Spalt von der einer beftinnmten Blech-Nummer entjprechenden Weite dar: 
bietet. — Folgende Blechlehre (calibre A vis) *) geftattet weit genauere Meffungen: Un einem 
Meifing- oder Stahljtüd von der Form einer gewöhnliden Schraubzwinge ( LE), aber Hein 
— jeder der beiden Arme fowie das Mittelitüd nur 32mm lang — und ftarf (10 bis 
12mm breit und did), ift durch einen der Arme eine ftählerne Schraube wie bei einer 
Schraubzwinge eingeihraubt, und dem fanft abgerundeten Ende derjelben gegenüber ragt 
auf der innern Fläche des anderen Armes ein ähnlich abgerundetes Stahlftüddhen hervor. 
An der Schraube fitt, unterhalb ihres Kopfes, eine getheilte Scheibe, welde an einem feit- 
ftehenden jcharftantigen Lineal (Inder) die Umdrehungen der Schraube und Bruchtheile 
derfelben (!/yo, Yıoo, Yiooo je nach dem gewilnfchten Genauigfeitsgrad) ablefen läßt. Iſt 
die Schraube jo weit hineingedreht, daß ihr Ende die gegenüberftehende ftählerne Warze 
berührt, jo mweift der Index auf den Nullpunkt des Zifferblattes;, bringt man aber zwiſchen 
Schraube und Warze ein Blech, jo muß dazu die Schraube mehr oder weniger zurüd« 
gedreht werden und der Inder gibt über die Größe diefer Veränderung Auskunft. So 
laflen ſich verjchiedene Blechdicken zunächſt vergleihungsweije meſſen. Iſt nun aber die 
Höhe des Gewindeganges an der Schraube befannt, jo geftattet das Inſtrument auch 
Meffungen in Millimetern und Theilen derjelben. Beſondere Nebeneinrichtungen dienen 
dazu, die Genauigkeit der Meffungen zu befördern. — Auch Blechlehren, welche die Dide 
eines unterfuchten Bleches durch einen Fühlhebel vergrößert angeben, find fonftruirt worden 
er gauge)?). Giner Borrichtung diefer Art bedient man fi) in den Birminghamer 

abrifen, welche Stahlicgreibfedern verfertigen, zur Prüfung der Dide des Stahlbleches. 
Sie beiteht mejentlih aus zwei glatten ftählernen Walzen oder vielmehr Scheiben von 
60mm Durchmeſſer und etwa Zmm Breite, Die untere Scheibe dreht ſich in feften Lagern, 
die obere hat ihre Lager an einem einarmigen Hebel, deflen freies Ende auf den jehr 
furzen Arm eines > Hebels wirft, während der letjtere mit feinem andern, jehr langen 
Arme auf einem Gradbogen fpielt. Schiebt man ſonach eine Tafel oder einen Streifen 
Blech zwiſchen den Scheiben durch, fo hebt fich nicht nur die obere Scheibe und zeigt mittelft 


Quedlinburg und Leipzig 1848, ©. 150. — Balerius, Stabeifenfabrifation. 
Freiberg 1845, ©. 3551. — Hartmann, Lehrbuch der Gifenhüttenfunde, II. 
Berlin 1834), ©. 126, 226. — Hartmann, Prakt. Eiſenhüttenkunde, nad 
e Blanc u. U. IV. Theil. — O. Ronge, De la fabrication de la töle en 
gen Paris et Liege 1863. 

1) Bulletin d’Encouragement, IL. (1850), p. 30. — Genie ind., I. 319. — 
Brevets 1844, T. 13, p. 281. — Mittheilungen 1854, ©. 143, 281; 1861, 
©. 315. — Polyt. Eentr. 1850, ©. 658; 1851, ©. 229; 1855, ©. 604; 1862, 
©. 723. — Bolyt. Journ, Bd. 116, ©. 252; Bd. 119, ©. 18; 2b. 155, 
©. 178; ®b. 189, ©. 33. — Ziſchr. d. Ing. 1867, ©. 241. 

2) Deutfche Gewerbe-Zeitung, Jahrg. 1845, ©. 295. — Polyt. Eentr., Neue Folge, 
Br. 6 (1845), ©. 167. 
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des erwähnten Fühlhebels am Gradbogen die Dicke an, ſondern es offenbart ſich jede Un— 
gleichheit in der Blechdicke dadurch, daß der Zeiger hin oder her abweicht +). — Ein Blech— 
dickenmeſſer von großer Einfachheit beruht auf der Anwendung einer kreisrund abgedrehten, 
aber erzentriich auf eine Drehungsare aufgeſetzten Stablicheibe, welche das zu mefjende Blech 
zwiſchen fi und eine polirte Stahlunterlage fafjen foll und deren Stellung (an einem ge— 
theilten halbkreisförmigen Bügel abzulefen) auf die Dide dieſes Bleches ſchließen lät?). 


Die Erzeugung des Bleches geichieht durch den Hammer (geihlagenes Blech, 
plaques faites au marteau, plaques martelces, hammered metal, hammered plate) 
oder durch Walzen (gewalztes Blech, Walzblech, plaques laminées, rolled metal, 
rolled plate). Geichlagenes Blech kann faum jemals volltommen tadelfrei jein; denn 
eine ungleich jtarfe Einwirkung der Hammerichläge auf eine größere Metallfläche iſt 
nicht wohl zu vermeiden und davon eine ungleiche Dide die unmittelbare Folge. Wo 
aber eine Stelle öfter oder ftärker von dem Hammer getroffen und dadurch mehr vers 
dünnt wird, muß nothwendig auch eine größere Ausdehnung diejer Stelle erfolgen, 
und da die umgebenden Theile dieje Ausdehnung in der Ebene des Bleches jelbit nicht 
geitatten, jo entitebt mehr oder weniger eine beulen» oder haubenartige Wölbung, und 
eine zweite weſentliche Eigenichaft guten Bleches, nämlich die volllommene Ebene, iſt 
zerstört. Deshalb bat gut fabrizirtes gewalztes Blech jederzeit den Vorzug, und gegen« 
wärtig ift daffelbe daher faſt allgemein, die Darftellung von geichlagenem Bleche nur 
ausnahmsweiſe noch gebräudlic. 

Die Blechhämmer werden ftet3 von Waffer oder Dampf in Bewegung ge- 
jegt und find Schwanzhämmer von derjelben Einrichtung, wie fie zum Ausſchmieden 
dünner Eijenftäbe angewendet werden (S. 143). Der Hammer muß deſto jchwerer 
fein, je härter das zu behandelnde Metall iſt; demnach beträgt fein Gewicht von 25Kks 
(beim Schlagen der Zinnfolie) bis zu 250 oder 3008 (für Eijenbleb). Er iſt von 
geichmiedetem Eifen und jeine Bahn von aufgeſchweißtem gehärteten Stable. Der 
Ambos befteht meiſtens aus Gußeiſen. 

Die mit dem Bleche in Berührung fommenden Flächen (die Bahnen) des Hammers 
und Ambofies find länglich vieredig und fo geitellt, daß die Richtung ihrer Länge der Rich— 
tung des Hammerhelmes entipricht, meift nach der Breite etwas gewölbt —— Die 
Hammerbahn ift 150 bis 370mm fang und 20 bis 180mm breit. Die Ambosbahn iſt 
eben fo verichieden an Größe, gewöhnlich aber etwas breiter al3 die Bahn des Hammers. 
Je jchmäler die Bahnen find, defto fchneller treiben fie das Metall aus, aber deſto ſchwie— 
tiger wird es, ein Blech ohne Unebenheiten zu erhalten. Die Hubhöhe der Hämmer ift 
verſchieden; den größten, für Eifenbleh beftimmten, gibt man 550 bis 750mm, den 
leihteften (für Zinnfolie) nur 120 bis 150mm, welche beide Beftimmungen als die äußer— 
ften Grenzen angejehen werden können. 


Die Blechwalzwerke (Stredwerte, laminoir, rolling mill, plate rollers) ®) 
wirfen wie jedes andere Walzwerk (5. 138); die zwei Walzen find möglichjt genau 
zylindriſch und glatt: ihre diden zulindriichen Zapfen laufen in gußeijernen, mit 
Meifing oder Kupfer gefütterten (bei Heinen Walzwerfen ganz mejfingenen) Lagern 
zwiſchen zwei gegoffenen eifernen Ständern des Geſtelles. In der Regel bleibt die 
untere Walze ftet3 unverändert an ihrem Plage, und die obere wird ihr nad Erfor- 
derniß genähert, um den Zwiſchenraum jo zu erhalten, wie ihn die Dide des Bleches 
fordert; denn für jeden neuen Durchgang des Bleches muß, um die Verdünnung fort 
zujeßen, eine Verkleinerung des offenen Raumes zwiichen den Walzen erfolgen. Dazu 
dienen Schrauben (Stellihrauben, adjusting screws)*), jeltener Seile (wedges) ®) 


1) Mittheilungen, Lief. 63 (1851), S. 435. 

2) Deutihe And.-Ztg. 1873, S. 253. 

2) Hütte, 1859, Taf. 16; 1860, Taf. 15; 1863, Taf. 4a, b; 1864, Taf. 3. — 
Bolyt. Journ, ®d. 156, ©. 269. — Bolyt. Eentr. 1860, &. 814. — Jobard, 
Bulletin, T. 35, p. 6, 

*) Wiebe, Stizzenbud 1867, Heft 1, BL. 4. 

5) Polyt. Journ., Bd. 16, ©. 412, 
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oder ſchraubengangartig angeordnete ſchiefe Flächen!), welche von oben auf die Lager 
(coussinets, brasses) der oberen Walze drüden und diefe Walzen verhindern, weiter 
als bi3 zu einem beftimmten Punkte in die Höhe zu geben. Meift wird die obere 
Walze bei Heinen Walzwerten durch Federn, bei großen durd Hebel und Gegen- 
gewichte ausbalancirt, damit fie nicht auf die untere herabfallen und Beſchädigung 
veranlafien kann, damit ferner nicht beim plößlichen Eintritte des Metalles (befonders 
wenn diejes did ift) die Zapfen der oberen Walzen heftig gegen ihre Lager ftoßen, mo» 
durch irgend ein Theil brechen kann, und damit man aud jederzeit die Größe des 
Raumes zwiſchen den Walzen ſchon vor dem Einlafjen des Bleches jehen fann. Statt 
defjen ift bei manchen kleinen Walzwerten die Einrihtung getroffen, daß die Stell» 
ihrauben nicht nur die Oberwalze niederdrüden, fondern fie aud beim Verkehrtdrehen 
mit in die Höhe nehmen, wodurd der angegebene Zwed ebenfalls erreicht wird. Die 
Malzen jtreden das zwiſchen ihnen durchgehende Metall hauptſachlich nad der Länge 
(in der Richtung der Bewegung, welche gegen die Achſe der Walzen rechtwinklig ift) 
und nur wenig nad der Breite (parallel mit den Walzen). Je dünner die Walzen 
find, einen je größern Winkel aljo ihre Peripherien an der Berührungslinie mit dem 
eingelaffenen Metalle bilden, defto geringer ift die Breiten-Stredung, verglichen mit 
der Ausdehnung in die Länge. 

Um eine beträchtlich größere Stredung nad) der Breite zu erhalten, hat man mit 
Erfolg das Mittel angewendet, die Walzen auf ihrer Umfläche mit ſchraubengangförmigen 
Rippen zu verjchen (Balzen mit jhraubengangförmiger Drudfläde)?). 

Die Walzen Heiner Stredwerte (öfters bis zu 500mm Länge) macht man aus 
Stahl, der gehärtet wird; alle übrigen beſtehen aus Gußeiſen und werden am beiten 
in eifernen Formen gegoffen, um eine jehr harte Oberfläche zu erhalten (S. 96). 
Selten gießt man kürzere Walzen mit einem durchgehenden vieredigen Loche und ſchiebt 
fie auf eine Achſe von Schmiedeifen, um den Zapfen mehr Feſtigkeit gegen das Zer- 
brechen zu verichaffen. 

Außer der nöthigen Härte müfjen gute Walzen noch folgende Eigenjhaften befigen: 
a. Glätte, welde man ihnen durd forgfältiges Abdrehen und Schleifen (Schmirgeln) 
verſchafft. Polirt werden nur Meine (ftählerne) Walzen in einzelnen Fällen. b. Voll» 
fommen zylindrifhe Geftalt und Konzentrizität mıt den Zapfen. fehler 
hiergegen, welche bei nicht jorgfältiger Bearbeitung entftehen können, find: wenn die Walzen 
in der Mitte dünner find als an den Enden, wo fie dann das Blech an den Kanten ftärfer 
ftreden und dajelbft Falten oder wellenförmige Krümmungen veranlafien; — wenn fie in 
der Mitte dicker find, als an den Enden (baudig), wodurd fie in der Mitte eine größere 
Stredung bewirken, und folglich dort das Blech beulig und uneben maden; — wenn fie 
foniich find (von einem Ende gegen das andere hin verjüngt), wodurch eine fäbelartige 
Krümmung des Bleches entftcht (welche aber auch bei guten Walzen vortommen fann, wenn 
fie durch fehlerhaftes —— der Stellſchrauben an einem Ende einander mehr genähert 
werden, als am entgegengeſetzten Ende); — wenn die Walzen exzentriſch find (d. h. ihre 
Umdrehungsachſe mit der geometrifchen Achſe des Zylinders nicht zujammentrifft), oder 
wenn ihr Querjchnitt nicht Überall die genaue Kreisform hat, woraus bei jeder Umdrehung 
eine abwechjelnde Näherung und Entfernung der Peripherien und demnad eine ungleiche 
Dide des Bleches entftcht. c. Gehörige Dide, im BVerhältnik zur Länge. Ye länger 
die Walzen find und je härter das bearbeitete Metall ift, defto größer muß der Durde 
mefier fein, damit die Walzen weder brechen noch ſich biegen (federn) können; denn wenn 
legteres auch nur in ſehr geringem Maße eintritt, jo bat es ſchon den nämlichen Erfolg, 
als wenn die Walzen in der Mitte dünner wären. Man gibt deshalb dem Walzenförper 
regelmäßig einen Durchmefjer gleih einem Drittel bis zwei Fünftel feiner Länge (der 
Bahnlänge, Bundlänge, table), den Zapfen ungefähr eine Dide gleih der Hälfte 
der Walzendide. Niemals (aufer etwa. beim Walzen des jo weichen Bleies) follte die 
Die der Walzen Heiner fein als ein Biertel der Länge; bei Heinen Walzen madht man 
fie ſelbſt gleich der Hälfte bis zu zwei Drittel der Länge (freilich nit um der Stärfe 
willen, jondern damit nicht wegen zu geringer abjoluter Dide eine zu fchnelle Umdrehung 
nöthig, aud damit fpäterhin ein mehrmalig erneuertes Abdrehen zuläffig ift). Da indefien 





1) Polyt. Journ,, Bd. 138, ©. 272, 
2) Polyt. Journ., Bd. 202, ©. 496, — Bolyt. Eentr. 1872, ©. 14. 
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Walzen von geringem Durchmeſſer das Blech ſtärker in die Länge ſtrecken, als dide (gleich 
wie eine ſchmale Hammerbahn ftärker ftredt, als eine breite), jo ift für fleine Walzwerte 
eine Einrichtung vorgeichlagen worden, welche diefen Vortheil mit der nöthigen Unbiegiam- 
feit der Walzen vereinigt!), Man joll nämlich die Stredwalzen jehr dünn machen, fie 
aber zwiſchen zwei dide gußeiferne Drudwalzen legen, welde das Nachgeben der erfteren 
(mit denen fie ın genauer Berührung ftehen) verhindern. Dies würde zugleich den Nuten 
ewähren, dak man die ftählernen Stredwalzen mit weit geringerer Gefahr des Zer— 
Per härten könnte, wogegen die gewöhnlichen diden Walzen gar leicht Härteriffe be— 
ommen. 

Die Größe der Walzwerfe ift ungemein verſchieden. Während zur Fabrikation des 
Bleches im Großen (auf den Blechhütten) Walzen von 1,2 bis 2,2m Yänge nidts 
Eeltenes find, findet man aud häufig jolde Maſchinen, deren Zylinder nur 045 bis 1m 
lang find, und noch fleinere; in den Goldarbeiter-Werfftätten, Schmudfabrifen, Münze 
anftalten u. ſ. w. jelbft jolche, welche Walzen von nur 80 bis 150mm, fogar 30 oder 
50mm haben und zum Ausftreden von ſehr jchmalem Bleche oder zum Plattwalzen von 
a = und dünnen Stäbchen dienen (Plättwerfe, laminoir, flatting mill). Die Länge 
der Walzen muß bei großen Werfen um 100 bis 150mm mehr betragen, als die Breite 
der größten durchzuführenden Blechtafeln. Nach der Größe richtet fich auch die angewendete 
bewegende Kraft. Große MWalzwerle werden durch Wafler oder Dampf getrieben, Heinere 
zuweilen von Pferden, die kleinſten durch Menſchenhand, zu welchem Behufe die Walzen 
mit Kurbeln verjehen find. Ber den meisten Walzwerfen wird nur die eine (gewöhnlich 
die untere) Walze von dem Bewegungs-Mechanismus unmittelbar umgedreht, und die 
andere geht vermöge der Neibung vom jelbft mit (ift eine jogenannte Schleppmwalze). 
Mandjmal dagegen erhält jede Walze, von der andern unabhängig, ihre eigene Bewegung. 
Nur bei Heinen Walzen, deren Stellung wenig verändert wird, ift es thunlich, die der 
einen mitgetheilte Bewegung auf die andere durch ein Paar Zahnräder, die fi) an den 
Walzenachſen befinden und in einander eingreifen, zu übertragen. 

Die Gejhwindigfeit der Walzen ift — nad der Größe des vom ihnen zu über» 
windenden Miderftandes und der dazu vorhandenen Betriebstraft, ſowie nah der Art 
der lehteren (indem Menſchenhand dur direkte Drehung eine ſehr große Geſchwindigleit 
nicht erzeugen kann) — jehr verſchieden. Bei großen, durch Elementarfraft (Waſſer oder 
Dampf) getriebenen Blehwalzwerten fann man annehmen, daß der Walzenumfang fi 
mit wenigitens 0,5 bis 0,6m pr. Selunde (im arbeitenden Zuſtande) bewegt; man erreicht 
aber bei dickem Eiſenblech 0,9 bis Im und bei dünnerem Eiſen- und Kupferblech ꝛc. 
jelb a = Im leteren Falle machen aljo Walzen von 450 mm Durchmeſſer 77 Umläufe 
in inute. 

Beim Gebrauche der gewöhnlichen Walzwerte muß das durchgegangene Blech jofort, 
über die Oberwalze hinweg, wieder zurüdgereicht werden, ‚um von Neuem zwijchen die 
Schnell einander mehr genäherten Walzen eingehen zu können. Hiermit ift nicht nur ein 
jehr erheblicher Zeitverluft verfnüpft (welcher bejonders bei den glühend bearbeiteten Mes 
tallen wegen thunlichfter Ausnugung der Hige in Betracht fommt), jondern es ergibt 
fi aud das Heben jehr ſchwerer Blechtafeln als eine höchſt mühevolle Arbeit. Um dieje 
zu erjparen, wendet man (vorzugsweife bei der FFabrifation großer und dider Eiſenbleche) 
eins von folgenden Mitteln an: a) Walzen mit wechjelnder Umdrehung (S. 147), welche 
aber einem jchnellen Betriebe des Walzwerkes hinderlich ift; b) Aufftelung zweier entgegen» 
gelest umlaufender Walzwerfe neben einander (S. 147); c) Gebrauch eines maſchinellen 

pparates zum Ueberheben der Bleche (Elevator, releveur möcanique) ?). 

Bon Zeit zu Zeit müfjen die Walzen durch Abdrehen wieder berichtigt und geglättet 
werden; um dies mit ſchweren Walzen ım Walzgerüfte jelbft vorzunehmen, hat man eine 
eigene Vorrichtung 8), 

Von den Metallen, welche zu Bleh anwendbar find, müſſen Eifen und Stahl 
wegen ihrer großen Härte im glühenden Zuftande bearbeitet werden. Das Kupfer 


4) Bulletin d’Encouragement, 31. Année, 1832, p. 424, 

#) Portefeuille Cockerill, I. Pl. 41, 42, 43, 43 bis. — Armengaud, XIV, 
241. — Brevets, 1844, T. 34, p. 225. — Wiebe, Stizgenb. Heft 20, Taf. 3. 
— Hütte, 1861, Taf. 185, t. — Polyt. Eentr. 1860, S. 808. — Polgt. Journ., 
Bd. 156, ©. 264, 272; Bd. 185, ©. 268; Bd. 203, ©. 338. — Wtlas III., 
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hämmert und walzt man an einigen Orten glühend, an anderen falt. Das Zink befigt 
feine größte Dehnbarkeit bei einer Wärme von 125 bis 150° C. und wird daher am 
beiten bei diefer Temperatur bearbeitet. Die übrigen behandelt man ftet3 alt (nur 
das ſchmiedbare Meifing, ©. 47, verträgt au das Walzen im glühenden Zuftande 
jehr gut, ebenjo ift die Bronze von geringem Zinngehalte, S. 51, nicht ander3 als 
alühend jtredbar); jedoch müſſen die Arbeitjtüde von Zeit zu Zeit wieder ausgeglüht werden, 
injofern fie nicht (wie Zinn und Blei) vor dem Glühen jchmelzen. Hierzu, jowie zum 
Grbigen der oben genannten Metalle bei der Blechfabrifation bedient man fi theils 
einfaher Glühherde, theils (mit weniger Brennftoff-Aufwand) der Glühöfen, 
welche entweder gemeine mit Steinkohlen geheizte Windöfen, oder Flammöfen mit 
Holz-, Torf» oder Steinfohlen-Feuerung find?). Die Heinen und dünnen Eijenblech- 
tafeln, welche zur Anfertigung des Weißbleches gebraucht werden, ftellt man zum 
Glüben in vieredige Töpfe von Gußeiſen oder Eifenbleh, von denen einer umgeftürzt 
in einen andern gejegt wird, um die in legterem befindlichen Bleche zu bededen. 

1) Eiſenblech?). Nur das weichite und zähefte Eiſen jollte zur Blechfabrifation aus— 
gewählt werden. Man wendet daſſelbe zu den gewöhnlichen für allgemeine Zwecke bejtimmten 
Blechſorten in Geſtalt breiter und nicht zu dider Stäbe an, welde mit einer von 
Mailer oder Dampf bewegten Schere in Stüde von angemefjener Länge (Stürze) 
zertheilt werden. Die Stürze werden unter dem Hammer oder im Walzwerfe hauptjächlich 
nach ihrer Breite ausgedehnt, und ichließlich bejeitigt man durch Beihneiden (Ebar- 
ber, cisailler) der fertigen Bleche vermittelft einer Dampf oder Wafler-Schere die 
unregelmäßigen, theilmeife eingerifjenen Ränder, wodurch zugleih Lange und Breite 
auf das üblihe Maß gebracht werden. 

Bei der Herftellung von ggihlagenem Eifenblede, töle martelce (welches 
nur nod) jelten vorfommt) wird ein Sturz rothglühend auf das Doppelte feiner urſprüng— 
lichen Breite ausgeſchmiedet (das Urwellen, wonad) die jo behandelten Stürze Urwell— 
ftürze, doublons, genannt werden), in der Mitte zufammengebogen (weil er zwei Blech» 
tafeln geben joll) und wieder zur doppelten Breite geftredt (das Gleichen oder Stürzen). 
Sechs bis zwanzig oder überdaupt fo viele Stürze (semelles) als zujammen ungefähr 
einen Zentner wiegen, werden nun (um das Zuſammenſchweißen zu verhindern) in Lehm— 
waſſer (Hahnenbrei, eau d’arbue) getaucht, zu einem Pad (einer Zange, trousse 
auf einander gelegt, und unter fleihigem Drehen und Umwenden fertig gejhmiedet, wober 
fie wohl drei bis vier Mal in das euer fommen müſſen (Padihmieden) Die Boll- 
endung gibt man den Blechen auf einem jehr breiten Ambofje unter einem langjam 
gehenden Hammer mit breiter Bahn (Pritihhammer, Abrihthbammer, marteau 
de parage), welder die Unebenheiten ausgleicht (das Abrichten oder Pritſchen, parer, 
parage). Mit einem hölzernen Handhammer wird nöthigen Walls noch nachgeholfen. 
100x8 Stabeifen liefern 45 bis GOkg verfäuflices Vlech, indem 10sbi3 12 Prozent durch 
Abbrand (Glühipan) verloren gehen, und das Uebrige aus unbraudbaren Ausſchußblechen 
und Abſchnitzeln befteht, welche man wieder zuſammenſchweißt und auf Stabeifen verarbeitet. 
Kleine und dünne Bleche liefern natürlich am meiften Abfall. 

Zu den allgemeim gangbaren Sorten des gemwalzten Eijenbledes (töle lami- 
nee) werden die oben erwähnten Stürze glübend jo zwiichen die Walzen geitedt, daß 
die Richtung der Bewequng ihrer uriprünglichen Breite entipricht, welche nachher die 
Länge der Blechtafeln wird. Nachdem fie, bei fortichreitend engerer Stellung der 
Malzen, mehrmals durdgegangen find, biegt man fie mit dem Hammer in der Mitte 
zulammen, taucht fie in Lehmwaſſer, ftedt zwei oder mehrere in einander und walzt fie, 
das Glühen nah Bedürfniß erneuernd, nach und nach völig aus. Die Biegung (der 
Saum) gebt jedesmal voraus unter die Walzen. Um nicht die langen Walzen durch 
das dide Eiſen zu gewaltiam in Anſpruch zu nehmen (wodurd Bruch entitehen könnte), 
bedient man ſich oft zu der anfänglichen Bearbeitung der Stürze eine eigenen Sturz 

1) Polyt. Eentr. 1851, S. 1517; 1859, ©. 1112; 1867, ©. 106. — Kunſt⸗ und 

Gewerbe-Blatt, 1851, ©. 501. — Polyt. Yourn., Bd. 153, ©. 261. — Hütte, 
1863, Taf. 4c. — Brevets, 1844, T. 29, p. 126. — Genie ind., T. 17, 
. 304. — Jobard, Bulletin, T. 35, p. 198. 
®) 5. Percy, The manufacture of Russian sheet-iron. London 1871. 
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walzwerkes mit kürzeren, und zur Vollendung der ſchon breiter gewordenen Bleche 
eines Schlihtwalzwerfes mit längeren Walzen, Wenn man nicht nach jedem neuen 
Glühen den Glühipan (mit einem Handhammer) abklopft, che die Bleche wieder unter 
die Walzen gelaffen werden, jo drüdt fich derjelbe in das Eijen ein, löſt ſich aber bei 
jpäterer Verarbeitung (namentlih beim Biegen) des Bleches ab und läßt die Ober- 
fläche rauh und unanjehnlich zurüd. Für die Güte des Bleches ſoll es vorteilhaft 
jein, beim Walzen zwijchen die einzelnen Tafeln Kohlenſtaub einzuftreuen. Die fertig 
gewalzten und bejchnittenen Bleche werden noch ein Mal geglüht, und wohl aud, um 
die vom Walzen entitandene Krümmung zu bejeitigen, gepreßt. Aus 100%k# Eijen 
erhält man 50 bis 75k6 Blech; der Abbrand oder Glühverluft darf nicht über 6 Prozent 
betragen, der Reſt beſteht in Abichnigeln. 

Die Fabrikation jehr dider und großer MWalzbleche, wie fie für Dampfkeſſel und 
mancherlei Eiſenkonſtruktionen nöthig find, bietet manche Abweichungen dar. Tafeln 
diefer Art werden ſtets einzeln (nicht mehrere auf einander liegend) geftredt. Sofern 
fie nicht über 60%8 jchwer find, ftellt man eine jede aus einer einzigen gemwalzten, 
Ihmalen aber diden, Eiſenplatte Bramme (brame) dar. Kür jchwerere Bleche 
ſchweißt und jchmiedet man Brammen aus Luppen (S. 23) unter dem Dampfhammer 
zu etwa 500mm Länge, 300mm Breite und 100mm Dicke, walzt jede für jich bis zu 
40 oder 50mm Dicke aus, legt zwei oder drei Platten auf einander, bringt fic 
ſchweißwarm zwiſchen die Walzen und vollendet nad erfolgter Schweißung das 
Walzen wie gewöhnlich. Zu 10046 beichnittener kaufrechter Bleche dieſer Art verbraucht 
man gegen 200%8 Eiſen; davon gehen 15 bis 30%k8 unter dem Dampfhammer, das 
Uebrige etwa zur Hälfte beim Walzen und zur Hälfte durch das Beichneiden ab. 

Das großartigfte der hierher zu zählenden Fabrifate find die eijernen Panzer— 
platten (plaques de blindage, armour plates) zur äußeren Belleivung von Sriegs- 
ſchiffen — 4 bis 7m fang, 1 bis 1,4 m breit, oft 120 bis 150mm did, — welche durch 
Zuſammenſchweißen auf einander gelegter dünner Platten gebildet werden, indem man 
dieje aus dem Glühofen weißglühend auf einem Wagen !) unter dad Walzwert ?) bringt. 
Da man die ausgeitredten Platten dann wieder zu mehreren auf einander legt, in der— 
jelben Weife ſchweißt und dies allenfalls noch weiter wiederholt, jo find ſchließlich 16 
bis 64, ja angeblich jogar 160 urfprüngliche Platten zu einem Ganzen vereinigt, welches 
mandhmal 7500 bis 10000%8 wiegt. Die vom Walzen herrührende Krümmung wird 
den fertigen Platten dadurdy benonmen, dak man diejelben an der Erde auf eine ebene 
— — legt und eine große (7500 bis 10000x6 ſchwere) Gußeiſenwalze dar: 

rrollt. 

Ein Eiſenblech-Walzwerk mit 750mm fangen, 370mm diden Zylindern verurſacht, 
bei 30 Umläufen in der Minute, zur Bewegung einen Arbeitsverbrauh von 18 Pferde- 
ftärfen. Bei 1 bis 1,2m langen und 450mm diden Walzen kann der Urbeitsverbraud), 
wenn dünnes Blech mit 40 Umgängen pr. Min. geitredt wird, auf 15 bis 20 Pferdes 
ftärfen, für dides Blech mit 20 Umgängen auf 40 bis 45 Pierdeftärken angeſchlagen 
werden. Bier Paar Walzen von beziehungsweife 2,1m, 1,65m, 1,5m, 1,2m fänge und 
jämmtlid 550mm did werden (ficherlich nicht alle zugleih) durd eine Dampfmaſchine von 
150 bis 200 Pferdejtärfen betrieben und machen, wenn 32mm dide Platten durchgehen, 
35 bis 40 Umläufe pr. Minute, Ein Walzwerk größter Art mit Zylindern von 1,6 bis 
2,2m Länge und 600 bis 750mm Durchmeſſer, worauf Bleche von 800 bis 900mm Breite 
bei 18mm Dide, oder von 1 bis 2m Breite und verſchiedener Dide verfertigt werden, 
verlangt 200 bis 400 Pferdeftärken. 

Es ift projeltirt worden, die Zylinder der Eiſenblechwalzwerle hohl zu gieken und 
während der Arbeit durch hineingeleitetes Waſſer zu kühlen, um das fonft nöthige äußer- 
lie Aufgieken von Wafler zu umgehen, ferner die Walgen-Zapfen (an denen wegen der 
Hitze keine Oelſchmiere zuläffig ift) mit heißem Waffer zu befprigen und fie thunlichſt in 
einer der Wärme der Walzen nahelommenden Temperatur zu erhalten, und hierdurch den 
öfters vermöge ungleiher Ausdehnung entftchenden Sprüngen vorzubeugen®), — Ein 


\ Polyt. Centralbl. 1865, S. 221. 
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eigenthümliches Walzwerk wurde konſtruirt, um große Blechzylinder (Stürze) ohne Naht 
zu walzen, aus welden jodann Dampffejjel fo zuſammengeſetzt werden fonnten, daß fic 
frei von Kängenfugen nur mit genieteten Querfugen verjehen waren t). 

Das gewalzte Eifenbled zeigt die unſchwer zu erflärende Erſcheinung, daß mit ſel— 
tenen Ausnahmen jeine Serreifungsfeftigkeit in der Richtung, nad welcher die Stredung 
hauptſächlich erfolgt, aljo die faferige Tertur vorzugsweife entwidelt if, — d. 5. in der 
Yängenrihtung der Tafeln — merklich größer fich ergibt, als in der Querrichtung; das 
Verhältnip findet ſich zwiſchen 13 0,70 und 1: 0,98 ſchwankend, am gewöhnlichiten 
1: 0,84 bis 1: 0,90. — 

Der größte Theil des Eifenbledhes wird als Schwarzblech, töle, sheet iron, plate 
iron, iron plate (von der jhwarzgrauen Farbe der durchs Glühen orydirten Oberfläche 
fo genannt) in den Handel gebradt. Man unterjcheidet das größere gewöhnlihe Schwarz« 
blech (Sturzbledh) in einfahes oder Schloßbleh und in doppeltes (Doppel- 
bled). Die Tafeln des letzteren find für gleiche Tide fast doppelt jo groß. Die kleinen 
zum Verzinnen beftimmten Tafeln führen den Namen Dünneifen oder Kleineifen 
(auh Faßblech, von der Verpadung in Fäffern); nad dem PVerzinnen werden fie Weiß— 
bich, fer-blanc, tin plate, genannt. Das Format des einfahen Schwarzbledes ift in 
der Regel fo, dab Länge und Breite der Tafeln fi wie 3 zu 2 (oder jehr nahe fo) ver= 
halten; beim Doppelbled ift die Länge etwa das 13/,fachje der Breite. Die diditen Tafeln 
find immer auch die größten. Am größten und ftärkften find die Keſſelbleche, boiler 
plate (Salzpfannenblede und Dampfkeſſelbleche), deren Dide von etwa 5 mm 
bis zu 18mm fteigt bei einer Länge von z.B. 1,8 und einer Breite von 0,9m. In 
einzelnen Fällen werden Tafeln von ungewöhnlicher Größe (12 bis 20m lang, 0,8 bis 
2m breit) gewalzt. Zu gewöhnlichen Berarbeitungen hat mar das Schloßblech (ſ. oben) 
in Tafeln von 470 bis 950mm Länge, 340 bis 680mm Breite und 0,8 bis Imm Dide, 
1 Dm 6,7 bis 23,5k8 ſchwer; ferner Dahbled 950mm fang und 630mm hreit; Rohr- 
bled 790mm fang bei 340 bis 420mm Breite, 1 [Jm — 4,7 bis 5,8Kks; Ninnen- 
bledy von 950mm [ang und 340mm breit bis 1,26 m fang und 370mm preit. Für vers 
jchiedene Zmede find Formate von 600mm breit und 1,2 bis 1,5m lang; 750mm breit 
und 1,5 bis 2,4m fang; 900mm preit und 1,5 bis 24m lang; 1,2 m breit und lang 
aebräudlich, deren Dide zwifchen 1 und 16mm fih bewegt. Bon Eiſenblech, weldyes I] mm 
die ift, wiegt 1 Im ungefähr 7,8ke. Als bejondere Hunftleiftung verdient Schwarzbled 
angeführt zu werden, von weldem 1 Dim nur 134,88 wog, deſſen Dide demnach auf 
0,017 mm zu jhäten ift; man verfertigte daraus Trauerblumen, Viſitenlarten zc. 

Die rheinischen und weſtphäliſchen Blechfabrikanten liefern die Sturzbleche in 26 ver— 
jchiedenen Didenabftufungen (deutſche Lehre)?), von denen hier einige angeführt werden: 


Nummer Dide in Mm. .. br. si. 
1 5,50 44 
10 2,75 2 
20 0,87 7 


26 0,37 3 

In Frankreich unterfheidet man die Eifenblehe der Dide nah in drei Klaſſen: 
grosses töles von 6 bis 15mm und darüber; töles moyennes von 1 bis 6mm, töles 
fines von 0,1 bis 1mm, 

Die Sorten des Weißbleches führen nad Größe und Dide verfhiedene Namen. 
Gewöhnlich unterfceidet man Pontonblech (das — Kreuzblech, Vor der- oder 
Förderblech und Senklerblech (das dünnſte). eſondere Gattungen ſind das 
Tellerblech, Schüſſelblech, ——— ꝛc. Am gewöhnlichſten haben die Platten 
350 bis 380mm Länge und 240 bis 280mm Breite, ſeltener 420 oder 430mm Länge und 
320mm Breite. Die Menge des Zinnes beträgt 3 bis 5 Prozent vom Gewichte des weißen 
Bleches. Für befondere Verwendungen (Gasmefjer, blecherne Gefäße zc.) werden verzinnte 
ftarfe Bleche bis zu 1,36 m —* bei 760mm Breite geliefert. — (Ueber das Verzinnen 
des Bleches wird jpäter, beim Berzinnen der Metallarbeiten überhaupt, gehandelt.) 

Die Zähigkeit der diden Kefielbleche erprobt man gründlich auf die Weile, dak man 
nahe am Rande derfelben etwas große Löcher bohrt und diefe durch gewaltiames Ein— 
treiben eines ovalen ftählernen Keiles bis zum Ausreißen erweitert ®). 


1) Genie ind., T. 19, B: 118. — Polyt. Eentr. 1860, ©. 669. 
2) Deutihe Ind.-Big. 1873, ©. 434. 
2) Mitiheilungen 1853, ©. 240. 
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Unganze Stellen, welche in dem zur Blechfabrilation angewendeten Materialeiſen 
enthalten find (S. 6), ſtellen ſich im Bleche in weit größerer Flächenerſtreclung dar, indem 
ſie mit der ganzen Eiſenmaſſe zugleich ausgedehnt worden ſind. Unganzes Blech ſpaltet 
daher beim Biegen, und iſt etwa an einem Dampfleſſel eine ſolche Stelle dem Feuer 
ausgejegt, To entftcht eine Blafe, indem die äußere Schicht glühend wird, fi aus- 
dehnt und zerplatt; Gefahr einer Erplofion, jedenfalls aber frühes Yugrundegehen des 
Keſſels wird dadurch herbeigeführt. Auf folgende Weife (sounding) prüft man das fefjel» 
blech, ob es frei von unganzen Stellen ift: Die Tafel wird auf einen Tiſch oder auf 
Holzunterlagen an die Erde gelegt und durch Kreidelinien im eine Menge kleiner Bierede 
eingetheilt. Dann ſchlägt man mit einem kleinen Hammer auf alle Rreuzungspunfte 
diefer Linien und beobadtet mit geübtem Ohre den Klang ; wo eine unganze oder ſchlecht 
geſchweißte Stelle im Innern ſteckt, verändert fich derjelbe einigermaßen. Dieje Probe 
wird auf beiden Flächen des Bleches vorgenommen, und jo mit großer Sorgfalt jeder 
fehlerhafte Theil, hätte er auch nur die Größe eines Quadratzolles, ermittelt. Stößt man 
an einer ſolchen Stefle ein Loc durch, jo zerfällt das herausgeftoßene Stüd gewöhnlich 
feiner Dide nah in zwei Theile. Die Kreidelinien dienen, wie man erräth, nur als 
Sicherung, daß feine Stelle der Fläche ungeprüft übergangen wird; bei gehöriger Sorg⸗ 
falt des Wrbeiters find fie deshalb auch entbehrlich. 

Berborgene Dopplungen (5. 140) offenbaren fih, wenn das Eijenbleh mehrere 
Stunden in jehr verdünnter Salzjäure liegt, dadurch, daß alle derartigen fehlerhaften 
Stellen in Geftalt von Blafen fi erheben. 

2) Stahlblech (töle d’acier, steel plate, sheet steel). Seine Fabrikation jtimmt 
mit der des gewalzten Eifenbleches wejentlih tberein und fommt es wie dieſes in 
jehr verſchiedenen Stärken und Formaten vor, wie die Anwendungen zu Dampffefleln, 
allerlei Hleineren Gegenitänden, Stahldrudplatten, Uhrfedern, Erinolinfedern, Stahl- 
Ichreibfedern ıc. verlangen, . 

Kejjelblehe werden aus Bellemer-Stahl und ähnlichen zähen Stahlgattungen 
©. 20) gemacht; fie haben vor eifernen den Vorzug geringerer Dide, bei gleich großer 

eftigkeit. Uhrfederbledh wird in höchſtens 100 bis 150mm breiten aber fehr langen 

Streifen angefertigt, die man zum Berfaufe zufammenroflt. Die dünnfte Sorte deſſelben 
ift das (nur in Geftalt Heiner Blätter in den Handel — Spiralfederblech, 
deſſen Beſtimmung der Name anzeigt. Das Blech zu Crinolinfedern wird in 75mm 
breiten, 10m und darüber fangen Streifen (zwei derfelben auf einander liegend) glühend 
gewalzt, bis e3 ungefähr Zum Dide hat. a3 weitere Auswalzen geſchieht gänzlich kalt 
(auf ohne zwijchenfallendes Ausglühen), um die nöthige Elaftizität zu erzeugen, zu Längen 
von 50 bis 200m und 0,3 bis 0,5mm Dide. Endlich zerjchneidet man die (nicht merklich 
breiter gewordenen) Schienen — welde ihrer großen Länge wegen aufgerollt werben 
mäfjen — unter einem fleinen Schneidwerfe (S. 149) in Streifhen von 3mm und größerer 
Breite. Andere Erinolinfedern werden direft in der erforderlichen geringen Breite aus 
Stahldraht hergeftellt, indem man diefen flach und dünn auswalzt (plättet), Die vol⸗ 
fommenfte Elaftizität erhalten Grinolinfedern beiderlei Art durd Härten und Anlaſſen, 
zu welden Behufe man!) die langen Streifen über ein Feuer oder durch ein mittelft 
Dfenfeuer erhiztes enges Rohr, dann fofort durh ein dahinter befindliches Delbad, und 
ſchließlich Uuber ein Mleineres Teuer oder zwiſchen heißen Platten in einer einzigen Ber 
wegung binzieht. Das Stahlfederbled (zu Schreibfedern) wird urfprünglich in 1,5 m 
langen und 0,67 bis 1m breiten Tafeln verfertigt, welche man unter einer Kreisſchere in 
60 bis 70 mm breite Streifen zerjchneidet, durch Abbeizen von Zunder befreit und durd 
erneuertes Auswalzen auf 0,2 bis 0,25 mm Dide reduzirt. 

3) Rupferbleh (plaques de cuivre, feuilles de cuivre, cuivre en plaques, 
euivre lamine, copper-sheet, sheet-copper, copper-plate) hift ſelten geichlagen, der 
Regel nach gewaljt. i 

Im erfteren Falle werden die Hartftüde (5.37) glühend unter dem Waſſerhammer 
mit einem Meikel in mehrere Theile (Schrote) zerhauen, dann erft einzeln, hierauf 

mehrere auf einander liegend, ausgejchmiedet, indem man fie fo oft wieder glühend 
madt, als fie während der Bearbeitung erkalten. Das Hämmern muß wechſelweiſe auf 
beiden Flächen und dergeftalt gejchehen, daß man bald nad der Länge bald nad der 


1) Genie ind., T. 20, p. 16. — Bolyt. Yourn., Bd. 158, ©. 36, 338. — 
Polyt. Centr. 1860, ©. 1304, 1373, 
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Breite die Schläge reihenweife neben einander fallen läßt. Zulegt gleicht man die ent- 
ftandenen Beulen, bei langjamem Gange des Hammerd und aufmerffamer Regierung 
des Bleches, aus, wozu man fi) wohl auch eines befonderen Hammers mit breiter Bahn 
bedient. . 

Zu gewalztem Kupferbleche werden die diden gegofjenen Platten zu beftimmter 
Länge und Breite unter dem Waſſerhammer ausgeitredt, bis fie nur noch etwa 15mm 
did find (das Vorſchlagen), hierauf rothglühend gemwalzt, erſt ausgebreitet liegend, 
dann doppelt zujammengebogen, wodurd zwei Blechtafeln entſtehen. Beſſer iſt es, das 
Walzen kalt vorzunehmen und das Glühen nur eintreten zu laffen, um die hart und 
jteif gewordenen Bleche wieder zu ermweichen; denn bei diefem Verfahren drüdt fich der 
Glühſpan nicht in die Bleche ein, und legtere widerftehen beffer der Witterung und (an 
Schiffsbeſchlägen) der zerftörenden Wirkung des Seewaflers, 

Der Metallverluft durch Glühjpan beträgt beim Staltwalzen des Kupfer nur etwa 
1/, Prozent (vom rohen Plattenlupfer bis zum fertigen nod nicht bejchnittenen Bleche), 
weil das Kupfer viel weniger von der Luft beim Glühen orydirt wird, als Eifen. Wird 
glühend gewalzt, jo rechnet man von 100g Gußplatten 80 fertiges Blech, 13 Abfalllupfer 
vom Beichneiden, 4 Kupferafche (dur Ablöſchen des glühenden Bleches in Wafler oder 
Urin fi, ablöjend) und 3 Berluft. 

Ein Kupferblehwalzwert mit 2,1m langen, 450mm diden Walzen erfordert zum 
Betriebe einen Arbeitsverbraud) von 15 Pferdeſtärken. 

Die Kupferbledhtafeln (Tafellupfer) haben am gewöhnlichften 760 bis 900 mm Breite 
und 1,5 bis 1,8 m Länge bei verfjchiedener Dide, wonah 1 [Im 2,5 bis Zökg wiegt. 
Das ſchwächſte Kupferbleh (von 0,5 mm und manchmal noch weniger Dide) wird zufam- 
mengerollt verfauft ————— Flickkupfer) Die ſtärkeren Sorten erhalten nad) 
ihrer Beftimmung die Namen: Dachblech, Rinnenbled, Schlauchblech, Sciff- 
blech x. Dachblech wiegt 2,5 bis 15kg pro m, am häufigften 1 bis kg, Das 
Sciffbleh (zum Kupfern, doublage, sheating, der Seefchiffe) wird in England 1,22 m 
lang, 350mm breit, 1 Om 6,7 bis 12,8%8 ſchwer, verfertigt.. Zu großen Brau= 
pfannen verwendet man Tafeln von 45 bis 5ökg pro mw für die Böden und von 25 
bis 33kg für die Seiten. — Bei Iufm Dide wiegt 1 Im ungefähr 8,8k6. 

Es wird Kupferblech erzeugt, welches auf einer Seite (feltener auf beiden Seiten) 
mit einer binnen Lage don feinem Silber oder Golde überzogen ift: Plattirung, 
plattirtes Blech (plaqu&, doublé plated)., Man unterfheidet Goldplattirung 
—— ou doublé * gold-plated) und Silberplattirung (plaqué ou double 
d’argent, silver-plated), welde beide — jowie die jelten vorfommende Plattirung mit 
Platin — auf die nämliche Weiſe hervorgebracht werden. Eine glatt und rein abgefeilte, 
geſchabte, durch Walzen verdichtete und wieder geſchabte Platte von dem reinften, weichften 
Kupfer, 200 bis 300mm [ang, 120 bis 200mm breit und 12 bis 20mm did, wird (für ein» 
fadhe Plattirung auf einer Seite, für doppelte auf beiden Seiten) mit einem gewalzten, 
———— Silberbleche (aus feinem Silber) überlegt, welches man am Rande um— 
lopft und durch einen auf der Dicke des Kupfers herumgebundenen ausgeglühten Eifen- 
draht befeſtigt. Beide Metalle müſſen auf den Flächen, wo fie ſich berühren, völlig frei 
von Schmutz fein und dürfen hier nit mit den Fingern angefaßt werden, wenn die 
Bereinigung volllommen von Statten gehen fol. Die Kupferfläde wird vor dem Auf- 
legen des Silber mit einer ftarfen Auflöfung von falpeterfaurem Silber beſtrichen, 
amorce, (modurd fie einen höchſt dünnen Gilberüberzug erhält) und wieder abge- 
trodnet. Man bringt die belegte Platte in einem Ofen oder in einer Efje auf Holj« 
tohlen oder Koles zum ftarlen Rothglühen, und überreibt das Silber kräftig und anhal» 
tend mit einem eifernen, trüdenartig geftalteten Werkzeuge, ſowohl um die Luft zwijchen 
Silber und Kupfer auszutreiben, als um beide Metalle in die genauefte Berührung mit 
einander zu bringen. Glühend herausgenommen, wird die Platte dur Anſchlagen mit 
dem Hammer geprüft, und wenn man bemerft, daß feine hohle Stelle mehr vorhanden 
ift, läßt man fie mehrmals ſchnell nacheinander durch die, jedes Mal enger geftellten, 
Zylinder eines ftarfen Walzwerkes gehen. — wird die Befeſtigung des Silbers 
auf dem Kupfer (eine Folge der Mohäfion, ohne Zuſammenſchmelzung und ohne 
Zwiſchenmittel) jo volllommen bewirkt, daß bei nachher fortgeſetztem (kaltem) Auswalzen 
die beiden Metalle ftets gleihmäßig ſich ftreden und nie mehr eine Trennung derjelben 
erfolgt. Scieferige Stellen, an welden das Silber ſich ablöft, tommen zwar zuweilen 
vor, find aber eine Folge von unaufmerffamer oder mihlungener Arbeit. — Seit 
Einführung der galvanijchen VBerfilberung ift die Plattirung größtentheils außer Ge— 
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braud gelommen, und was jetzt al$-plattirte Ware vorkommt, pflegt in der Regel ver- 
filberte zu jein. 

Man bezeichnet die Stärke der Plattirung, indem man angibt, den wievielten Theil 
der Verbindung das Silber, dem Gewichte nad, ausmadt. So hat man Silberplatti- 
rung von !/,, (und mandmal noch ſchwächer) bis zu */,,, woran demnadh das Silber 
1/gg bis 1/5 des Kupfergewichtes beträgt. Dieſes Verhältnig drüdt — wegen der Ver— 
jchiedenheit des fpezifiichen Gewichtes beider Metalle — nicht zugleich das Verhältniß der 
Dide aus; vielmehr ift 3. ®. bei der Plattirung zu .0 das Silber, der Dide nad) 
verglichen, nur etwa %/,,, bei 1/,, ungefähr %/g5, bei 1/., ungefähr */s,, bei 1/,, ungefähr 
1/2 de8 Ganzen. Mithin ergibt fi, daß bei der ſchwächſten Plattirung (!/so), Telbit 
wenn das Blech zu der geringen Dide von 0,25mm audgewalzt wird, das Silber doch 
noch wenigftens 1/0 mm did darauf liegt, was weit mehr beträgt, als die Dide der 
meiften Berfilberungen. Die Benennung der Plattirung drüdt in jedem falle den Ge— 
wichtsantheil des darin befindlichen Silbers aus, ohne Nüdfiht darauf, ob das Blech ein- 
feitig oder auf beiden Seiten plattirt ift; daher ift 3. B. der Silberüberzug bei doppelter 
Plattirung zu 20 nur halb jo ftark, als bei glei dünn ausgewalzter einfacher Platti— 
rung zu */ao- 

Die Goldplattirung wird durch das nämliche Verfahren hervorgebracht, wie die 
Silberplattirung, ift aber, des Preijes wegen, nur jehr ſchwach; der Unterſchied in der 
Berfertigung befteht einzig darin, da ein Goldbledy aufgelegt und zum Beftreichen des 
Kupfers eine gejättigte Auflöjung von Gold in Königswafler angewendet wird. — Bei 
der Platinplattirung dient zu gleichem Behufe eine Auflöjung des Platin in Königs» 
waſſer. Man kann aber aud ohne diejes Hülfsmittel auf folgende Weife zum Ziele 
fommen: ine dünne vieredige Blatinplatte und eine viel didere etwas größere Kupfer— 
platte werden jo blanf als möglich; gemacht, auf einander gelegt, ſtark zufammengedrüdt 
und zur Abhaltung der Oxydation mit Streifen von dünnerem Supferbleche dicht um— 
widelt. So vorbereitet, werden mehrere dergleichen Plattenpaare rajch zum Rothglühen 
erhigt und — auf einander gefchihtet — einem jehr ftarken Drude in einer hydrau— 
liſchen Preſſe oder den fräftigen Stößen eines Prägwerfes unterworfen, wodurd die Ver— 
einigung der beiden Metalle erfolgt. Nach dem Erkalten und nad Entfernung der Um— 
widelung geſchieht die Stredung unter dem Walzwerfe wie gewöhnlich. Aus platin- 
plattirtem Kupfer verfertigt man Schalen u. dgl. Für chemiſche Yaboratorien, ala wohl» 
feiles Surrogat der ganz platinenen Gefäße. Doch muß man diefelben durd Prägen 
(Stampfen) mittelft Stempeln in hohlen formen (Stanzen) und nit dur Hämmern 
berftellen, da unter dem Hammer — der verjdiedenen Dehnbarkeit wegen — das Platin 
fi leicht vom Kupfer wieder trennt. — Sehr haltbare Platinplattirungen auf Kupfer 
werden nad) folgenden zwei Methoden gewonnen, von welchen die erfte dur ihre Ein- 
fachheit fich befonders für die Anwendung im Großen empfiehlt: a) ine 4 bis Gmm 
dide, volllommen flahe und glatte Kupferplatte wird ſchwach geglüht, in verdünnter 
Schwefelfäure abgebeizt, mit feinem gefchlemmten weißen Sande reingefcheuert, mit de» 
Killirtem Waſſer abgejpüilt, durch Neiben mit einem weichen Korfe und einem feuchten 
feinpulorigen Gemenge von 1 Theil Chlorfilber, 2 Th. Weinftein, 1 Th. Kochſalz, 1 TH. 
Schlämmfreide verfilbert, wieder gejpült, endlich dadurch getrodnet, daß man fie geneigt 
hält, ſchwach erwärmt und vorfihtig darüber hinbläft. Dann legt man auf dieſe Platte 
zwei bis fünf dünne, ebenfalls gut gereinigte Platinfolien, deren letzte jo groß fein muß, 
daß man ihre Ränder über jene des Kupfers umlegen kann. Endlich bededt man das 
Ganze mit dünnem, durch Glühen oberflählih orydirtem Kupferbleh, welches gleichfalls 
an den Rändern dicht anfchließend umgelegt wird, läßt es bei mäßigem Drude zwei bis 
drei Mal dur das Walzwerk gehen, erhitzt rajh zum Rothglühen und walzt möglichft 
Schnell bei jcharf geipannten Walzen bis etwa zur doppelten Länge aus. "hierbei plaßt 
die Kupferhülle, welche nun vor weiterem Streden befeitigt wird. — b) Die wie oben 
vorbereitete und vom Spülen noch feuchte Rupferplatte wird (ohne Verfilberung) mit einer 
dünnen gleihmäßigen Lage höchſt fein zerriebenen Platinſchwammes (©. 71) bepubdert, 
dann wie angegeben mit Platinfolien belegt und im Uebrigen ganz nad der erften 
Methode behandelt. . 

Die ditnnften gold» und filberplattirten Bleche find die unechten Folien (Rupfer- 
folien, paillon de cuivre), deren Dide ungefähr ?/,, bis !/,,mm beträgt. Unechte 
Silberfolie befteht auch öfters aus dünnem gewalzten Kupferbleche, welches man falt vers 
filbert, indem man feines (aus Silberauflöfung dur Kupfer gefälltes) Silberpulver 
nebft Weinftein und Kochſalz nak mit feiner Leinwand aufreibt. Farbig werden die 
Volien dargeftellt, indem man ihre Silberfeite mit einer durch vegetabiliihe Pigmente 
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gefärbten Haufenblafe- oder Gelatine-Auflöfung anftreiht. — Es ift zu bemerken, daß 
die ausgewalzten plattirten Bleche (auf melden das Gold oder Silber nur noch eine jehr 
dünne Schicht bildet) das Glühen theils gar nicht, theils nur unter Beobachtung der 
höchſten Vorſicht vertragen, indem dabei leicht das edle Metall fih mitdem Kupfer chemiſch 
verbindet, oder wenigftens in deſſen Poren einzieht, wodurd die Gold» oder Silberfarbe 
verloren geht. Wird fo veränderte Plattirung durch verdünnte Schwefelfäure blankgebeitzt 
(von darauf fiendem Kupferoryd gereinigt), dann einige Minuten lang in Auflöfung 
von falzfaurem Zinforyd geftedt, jo befeitigt lehtere oberflächlich das Kupfer und der 
Silberüberzug erjcheint mwiederhergeftellt. 

Man hat verjudht, Kupfer mit Aluminium zu plattiren, aber diefe Aluminium» 
plattirung bat faum einen praktiſchen Werth; wogegen das in Anregung gebrachte 
nnd hier gelegentlich auch zu erwähnende Plattiren des Aluminiums mit Gold oder Silber 
gar keinen Sinn hat, jo lange das Aluminium ein theures Metall ift. 

4) Meffing: Blech (Yatun, laiton, planches de laiton, sheet brass, plate-brass, 
latten brass, latin brass, brass-plate) und Tombak-Blech. — Die Fabrikation 
derjelben ſtimmt mit jener des Aupferbleches bi3 auf den einzigen Umſtand überein, 
dab die Bearbeitung bier ſtets — bi3 auf die 5. 154 angezeigte Ausnahme — falt 
geihehen muß, weil gemöhnlihes Meſſing und Tombak im glühenden Zuftande 
ſpröde find, 

Die 6 bis 20 mn did gegoffenen und dann zerjchnittenen Platten (5.149) erfordern, 
wenn fie dur Schlagen in Blech verwandelt werden follen, leichte Hämmer und anfangs 
ziemliche Vorficht, weil das Meſſing einen beträchtlichen Grad von Sprödigkeit befitt, bevor 
das Erpftallinifche Gefüge, welches ihm vom Gufje aus eigen ift, durch die Bearbeitung 
eine binlängliche Verfeinerung erlitten hat. Die gefchlagenen Bleche werden unter einem 
Planirhammer mit breiterer Bahn gecbnet. 

Zur PVerfertigung des gewalzten Mejfing- oder Tombatbleches, welches das ge- 
wöhnlichite iit, werden gegofjene Platten entweder jogleih unter die Walzen gebracht, 
oder zuerjt mitteljt de3 Hammers etwas ausgeftredt und bierauf gewalzt. So lange 
die Platten noch did find, ift nach jedem Durchgange zwiihen den Walzen das Aus» 
glühen nothwendig; jpäterhin feltener. Somohl die Walzen als die Bleche beitreicht 
man mit Del, um das Anhängen der legteren an die erfteren zu verhindern. Manche 
jehr breite und dünne Sorten ftredt man durch Walzen bis zur erforderlichen Länge, 
und treibt fie zulegt (zwanzig und mehr Tafeln auf einander liegend) unter einem 
Schnellhammer, der 300 bis 400 Schläge in einer Minute macht, noch bedeutend 
in die Breite aus. Die dünnfte Gattung des Mejlingbleches, das I. g. Rauſchgold 
(Rnittergold, clinquant, oripeau, dutch gold, dutch metal) welches etwa bis 
1/, mm Dide hat, wird auf ähnliche Weiſe verfertigt, indem man ein ſchon unter den 
Walzen papierdünn gejtredtes und blank abgebeiztes Blech mit dem vom Waſſer 
getriebenen Hammer noch dünner jchlägt, wobei e3 zugleich feine Steifigkeit und feinen 
hoben Glanz erhält. 

Ein Meffingwalzwert mit 2 Paar Zylindern von MOmm Länge und 390mm 
Durchmeſſer, wovon das eine Paar 12, das andere 24 Umgänge pr. Minute macht, wird 
durd eine Betriebsmafhine von 40 Pferdeftärken betrieben. — Bon 200 kg zugejchnit- 
5 —— erfolgen durchſchnittlich 190x46 fertiges Blech, Iks Abfall und 1kg 

verluft. 

Die Meffing- und Tombakbleche überziehen ſich durch das zwiſchen der Bearbeitung 
mehrmals wiederholte Ausglühen mit einer dünnen ſchwärzlichen Orydhaut, welche meiften- 
theils durch Beizen mit verdünnter Schwefeljäure (20kg Waſſer auf Ikg engl. Schmefel- 
jäure) weggeichafft wird. Das gebeizte Blech wird mit naffem Sande abgejcheuert, abge- 
Ipült und über Kohlenfeuer ſchnell getrodnet, oder (doch meift nur auf einer Seite) auf 
einem hölzernen Bode mit einem langen, zweigriffigen Meffer (zuweilen mit einer mecha— 
niſchen Vorrichtung) El wodurch es einen hohen Glanz erhält. Durch das Beizen 
gehen im großen Durchſchnitie etwa 2 Prozent, durch das —— Schaben 4 Prozent 
am Gewichte verloren. Statt des Schabens wendet man auch wohl trodenes Abſchmirgeln 
an, indem man das Blech auf einem etwas ſchrägen Tiſche unter einer außerordentlich 
ſchnell umlaufenden, mit aufgeleimtem Schmirgelpulver befleideten Walze ziemlich raſch 
Fr Nah dem Geſagten erflärt ſich der Unterſchied zwiſchen Shmwarzem Mej- 
fingblede und lihtem oder blantem Mejjingblehe. Schwarz fommen in der 
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Regel nur die dickſten Sorten in den Handel. Bleche, welche hart und elaſtiſch ſein ſollen, 
werden nach dem letzten — oder Walzen nicht geglüht, was dagegen bei ſolchen der 
Fall ift, weldde man weich verlangt. Die dünnften Bleche werden dicht zuſammengerollt 
(Rollmejjing, sheet brass in rolls; Rolltombaf), die ftärkeren los einige Mal 
umgebogen und flach zufammengelegt (Bugmejfing), die didften in jchlichten Tafeln 
verlauft (Tafelmejjing, Tafeltombaf). — Tafelmeffing ift gemöhnlid 300 bis 
550 und jelbjt 650 mm breit, von verjchiedener Länge und 1 bis 17mm did, Die dünnften 
Zafeln find aber auch die längften und jhmälften. Das Bugmeſſing begreift ſchmale und 
dünne aber lange Sorten (Xänge 1 bis 55m, Breite 180 bis 260mm, Dide 0,3 bis 
2 mm), wobei mit abnehmender Dide die Länge und Breite fteigt. Nollmeifing hat man 
von 0,4 bis etwa 0,12 mm herab did und 120 bi8 460mm breit; auch bier find die 
dinnften Sorten die breiteften, aber die Länge der Rollen ift wenig verſchieden (ungefähr 
65m) Bon Meffingbleh, welches Imm did ift, wiegt 1 Tim durchſchnittlich 8,6ke, — 
Das (glühend ausgewalzte) Blech von ſchmiedbarem Meſſing, S. 47, wird zum Beſchlagen 
der Seeſchiffe ftatt Kupfer (als Shiffbleh, ship sheathing) gebraudt. Zum 
Dahdeden wendet man bisweilen Meffingbleh an, welches in Tafeln von etwa 2,4 m 
Länge bei 300 oder 330 mm Breite und von folder Stärke fabrizirt wird, daß 1 Om 
ungefähr 6kg wiegt. 

5) Argentanbleh (Pakfongblech, Neufilberbleb). — Das Argentanbleh 
wird gemwalzt, aber ein Vorichlagen deffelben unter dem Waſſerhammer ift von Nußen. 
— Man gießt dazu — zwiſchen zwei gußeilernen Tafeln, welche durch eingelegte 
Randleiften im gehörigen Abitande von einander erhalten werden — Mlatten von 
200 bis 300mm Länge, 120 bis 200mm Breite und 8 bis 12mm Dicke. Das Häm— 
mern und Walzen derjelben muß anfangs jehr behutſam (unter langiam fortichreiten- 
der Verdünnung) geihehen. Nach jedem Ueberhämmern oder nach jedem Durchgange 
zwilchen den Walzen muß man das Metall ſchwach (bi! zur firichbraunen Farbe) 
glüben; die Bearbeitung darf nicht eher fortgejegt werden, als bis es völlig 
wieder erfaltet ift. Iſt aber das Gefüge ein Mal verfeinert, jo läßt fich das Argentan 
faft eben jo gut wie Meffing verarbeiten. Die Spannung, welche die Bleche hier und 
da beim Walzen erhalten, muß ihnen durch einige Hammerjchläge benommen werden; 
verjäumt man dies, jo entjtehen bei fortgeiegtem Walzen Rifje an den geipannten 
Stellen. Sehr dünnes Argentanbleh kommt im Handel unter dem Namen Rauſch-— 
filber vor; es gleicht (bi8 auf die Farbe) dem Rauſchgolde (S. 160) und wird wie 
diejes verfertigt, ift aber dider. (etwa !/es bi3 !/. Millim.). 

Man hat in England den Verſuch gemacht, Argentanblech gleih Kupfer (S. 158) 
mit Silber zu plattiren, und dadurch den Bortheil erreichen wollen, daß bei Abnutzung 
des Silberüberzuges nicht eine rothe, jondern eine weiße Unterlage durchſcheine. Dieſes 
Verfahren ift aber entbehrlih und die Anwendung ſtark verfilberten Argentanes (S. 56) 
vorzuziehen, da die Verfilberung viel wohlfeiler ift als die Plattirung und leicht wieder 
erneuert werden fann. s 

6) Bronze-Bleh. Diejenigen Arten der Bronze, welche aus Kupfer mit Zint 
und wenig Zinn beftehen, aljo eigentlich wie ein etwas zinnhaltiges Meifing ange— 
fehen werden können, laffen ſich gleich dem gewöhnlichen Meſſing auf Blech ver- 
arbeiten; dies ift jedoch mit der allein aus Kupfer und Zinn beitehenden Bronze nur 
dann der Fall, wenn der Zinngehalt jehr Klein ift und das Auswalzen im rothglühen- 
den Zuſtande geichieht: in Frankreich verfertigt man Bleh zum Beichlagen 
der Seeſchiffe aus einer Legirung von 94 bis 96 Kupfer mit beziehungsweiie 
6 bis 4 Zinn, und bat dafjelbe weit dauerhafter gefunden, als Rupferbleh und 
Meſſingblech. 

7) Bleiblech. Bei der großen Weichheit des Bleies werden Bleibleche nie anders 
als durch Walzen dargeſtellt (Walzblei, feuilles de plomb, plomb laminé, sheet 
lead, rolled lead). Wan zerſchneidet die gegoſſenen, 6 bis 30mm dicken Platten 
(5. 117) in Heinere Stüde und bringt diefe ohne weitere Vorbereitung unter das 
MWalzwerft). Anfangs läßt man die Platten einzeln durch die Walzen gehen, jpäter- 


1) Brevets, XXII. 73; XXI. 47. 
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bin, wenn fie dünn geworden find, legt man bis zu 12 ober noch mehr aufeinander, 
deren Zuſammenhaftung durch Beſtreichen mit Del verhindert wird. 


Zu diefem Einölen ift eine mechanische Vorrichtung angegeben 1). — Die fertigen 
Bleche werden mit einer Schere oder zwedmäßiger mit einem Mefjer bejchnitten und ge— 
wöhnlih zufammengerolt (Rollblei). Ganz dünne Blätter, wie das gemwalzte 
Zabatblei, können zu hundert und mehr auf ein Mal in einer Preffe, mit einem Wert- 
zeuge wie der Beichnerbhobel der Buchbinder, beſchnitten werden. 

Bei der Anfertigung von Walzblei, wovon ein Dm 16 bis 25Kkg wiegt, fann man 
aus 100k8 Gußplatten 90 fertiges Roltbtei und 10 Abfall rechnen; aus 100%8 Abfallblei 
(dur Einjchmelzen) 94 ke —— 5kg Krätz und Abgang, 1*6 Schmelzverluſt. 

Man verfertigt gewalzte Bleiplatten von 0,2mm bis zu Hmm Dicke; am gebräud- 
lichften find die Sorten von 1 bi 3Zmm, Ein Im von Jmm Dide wiegt etwa 11,3kg. 
Ihre Größe ift verfchieden und oft bedeutend, die Breite meift 0,75 bis Im, die Länge 
bis 3m und darüber. Das gewalzte Tabafblei ift glätter und im Allgemeinen dünner 
als das gegofjene (©. 118); das jhwädhfte hat nur etwa 0,05mm Dide und wiegt 0,5 ke 
pr. m oder wenig mehr; ftärferes fteigt bis ungefähr O,lmm und wiegt 1,05kg. Man 
—— es zum Gebrauche in Stücke, von der zu den Tabalpaketen erforderlichen Größe, 
.B. 250 mm [ang und 170mm breit oder 200mm fang und 120mm preit, wozu noch die 
Heinen quadratifchen Bodenblättchen fommen. — Zinnplattirte Bleibleche erhält man, 
wenn man eine ganz blanfe und reine Bleiplatte und eine ebenjo vorbereitete Zinnplatte 
(oder eine dünne Bleiplatte und ein Blatt Zinnfolie) auf einander legt und zujammen 
auswalzt, wobei fie ſich vermittelft des Drudes vereinigen; oder indem man auf eine dide, 
rein geichabte, mit geihmolzenem Zinn und etwas olaphonium angeriebene Bleiplatte 
eine Schicht Zinn aufgießt und ſodann das Ganze unter den Walzen beliebig ausftredt. 
Wegen der ungleihen Stredbarteit beider Metalle ıft es am beften, das Blei gänzlid mit 
Zinn einzuſchließen, wonad es fich nicht ftärfer als diefes ausdehnen fann. Zu diejem 
Ende legt man eine z. B. 220mm fange, 130 mm breite, 12mm dide, gehörig ge- 
reinigte und mit bleihaltigem Zinn verzinnte Bleiplatte in eine eiferne Gichform, deren 

öhlung 250mm fang, 150mm hreit, und 18mm weit ift, erhält fie durch zwiſchengelegte 

innftüdden gleichmäßig von deren Wänden entfernt, und gießt den leeren Raum mit 
Zinn aus. Um einen ſchwächern Zinnüberzug zu erlangen, ift es genügend, eine noch 
ziemlich ftarfe Tafel nur durch Aufreiben don geihmolzenem Zinn mit Pen zu 
verzinnen, und dann auszumalzen. Auf dieje Weije entfteht das verzinnte Tabafbleı, 
welches der Einwirkung der im Schnupftabat enthaltenen Beizmittel nicht jo unterliegt, 
wie das underzinnte. 

Eine eigenthümlihe Methode der Bleiplattenfabrifation, welche das Walzen ganz 
umgeht, befteht darin, einen gegofjenen diden Bleizylinder, während er in Achſendrehung 
begriffen ift, einem feiner Yänge nad) fich erftredenden Meſſer darzubieten, welches bei jeder 
Umdrehung um foviel, als die Dide der Platten betragen ſoll, vorrüidt und ihn jpiralförmig 
abjhält?). Man hat hierbei die friſch gefchnittenen Platten jofort beim Austritt auß der 
Maſchine galvanisch verzinnen wollen. . 


8) Zinnbled. Die Verarbeitung des Zinnes unter dem Walzwerte ftimmt mit 
jener des Bleies überein; wiewohl didere gemwalzte Zinnplatten nicht häufig — am 
meiften noch von jogenanntem Britannia-Metall, ©. 42 — verfertigt werben. 
Die ganz dünnen Finnblätter, weldhe unter dem Namen Stanniol, Zinnfolie 
(feuilles d’etain, tin-fosl) zu verjchiedenen Zweden, am bäufigiten aber zur Belegung 
der Blasfpiegel angewendet werden, verfertigt man theils durch Walzen, theils durch 
Schlagen mit dem Hammer. 


Zu den für die Spiegelbelegung dienenden Stanniolforten (Spiegelfolie, &tain 
en feuilles) wird das Zinn rein oder mit 1 big 2 Prozent Kupfer legirt verarbeitet; 
diefer Zujaß vermehrt fehr beftimmt die Weftigkeit der Folie. — Nach der älteren Art ger 
ſchieht (oder geihah) die Herftellung des Stanniole® ganz allein durch Schlagen, nämlich 
unter den Stanniolhämmern, welde gewöhnliche leichte Schwanzhämmer von ungefähr 
25kg Gewicht find und 250 bis 300 Schläge in einer Minute mahen (Stanniol«- 


1) Polyt. Gentr. 1864, ©. 1269. — Polyt. Journ., Bd. 174, ©. 179. 
2) Zeitichrift d, Ing. 1861, ©. 74. — Bolyt. Yourn., ®d. 160, ©. 255. — 
Schweiz. 3. 1861, ©. 111. 
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ihlägerei) 2 Hammer und Ambos miüfen auf der Bahn gut verftählt, gehärtet und 
polirt fein. an gießt aus dem Sinne, welches in einem — Keſſel geſchmolzen 
wird, in eiſernen Formen (Eingüſſe) Stäbe von etwa 350mm Länge, 37mm Breite und 
Dide, welche unter drei Hämmern, dem Stredhbammer, Zainhammer und Platt» 
hammer, der Reihe nad) bearbeitet werben. Die Bahn eines jeden diefer Hämmer hat 
125mm Länge und 100 mm Breite; die Ambofle find an Größe verfchieden: die Bahn ift 
beim Stredambofje 280mm Jang und 100mm breit, beim Zain» und Plattambofje 280mm 
lang, 200mm breit. Die Zinnblätter ruhen beim Schlagen auf einem horizontalen Brete, 
welches neben dem Ambofje angebradt if. Im Winter wird das Zinn auf einer geheizten 
Gifenplatte erwärmt; der auf diefe Weife erzeugte Stanniol fiebt etwas matt und gleich— 
jam fein gelörnt aus, während der falt geſchlagene ganz glatt, wie polirt, erfcheint. Die 
genofienen Stäbe werden zuerft einzeln unter dem Stredhammer zu 1,8 bi$ 3m Länge 
ausgedehnt (dad Streden); hierauf legt man mehrere derfelben auf einander, ebnet fie 
unter dem Zainhammer (das Ausebnen), wobei ihre Länge auf 2,4 bis 3,6m zunimmt, 
Ichneidet fie in der halben Länge ab, legt die Hälften auf einander, und verlängert 
fie nöthigenfalld unter dem Zainhammer wieder auf 1,8 bis 3m (das Langzainen). 
Die Breite ift während diefer Bearbeitungen nur auf 75 bis 100mm geftiegen. Das 
Büſchel von vielen auf einander liegenden Blättern (der Schlag) wird nun abermals in 
der Mitte zertheilt, noch etwas in die Länge geftredt (Ublängen), dann aber unter dem 
Zainhammer (Breitzainen) und zulegt unter dem Platthpammer (Ausplatten) in die 
Breite ausgedehnt, wobei man das oberfte und unterfte Blatt mit Del oder fett beftreicht, 
um das Anhängen an Hammer und Ambos zu verhindern. Die fertigen Blätter, welche 
in einer Anzahl von 32 bis 192 auf einander liegen, werden auf den Rändern mit sinem 
Mefler nad) dem Winkelmaße bejchnitten, mit einem hölzernen Hammer auf einer glatten 
gußeiſernen Platte völlig geebnet, dann aus einander genommen, jortirt (um die fehler« 
haften zu befeitigen), endlich meift in zwei, drei oder vier Theile oder Kleinere Blätter 
mit dem Mefler zerichnitten. Der Abfall beim Bejchneiden beträgt ein Fünftel (bei großen 
Blättern) bis ein Drittel (bei den Heinften). Der Bertauf für die Spiegelfabrifen ge« 
ſchieht in Rollen von 100 Blättern ; eine ſolche Rolle heißt ein Schlag. 

Eine bedeutende Eriparung an Arbeit ift im neuerer Zeit dadurch erreicht worden, 
daß man das Zinn zu Platten (nit Stäben) gießt, diefe zunächft unter einem Walzwerle 
(mie die Bleiplatten, S. 117) beträchtlich ftredt und verdünnt, und nur den legten Theil 
der Bearbeitung den Hämmern überläßt. 

Gegenwärtig geht man oft noch weiter, indem man ſchon durch eine eigenthlimliche 
Art des Gießens jehr dünne Blätter erzeugt (S. 118), welche mit Umgehung des Walzens 
nur eines verhältnigmäßig furzen Schlagens bedürfen, um in verfäuflichen Stanniol um« 
gewandelt En werden. Es werden 3. B. die großen gegofjenen Blätter, von welden Om 
ungefähr 7008 wiegt, in 4, 6 oder 8 Theile zerjchnitten, 300 dergleichen auf einander 
gelegt und dur Hftündiges oder längeres Schlagen mit einem hölzernen Handhammer, 
theil3 aud unter einem Bertifalhammer (einer Art Stampfer) 2), dünngeſchlagen; man 
erhält auf diefe Art Blätter, welche nad dem Beichneiden der Ränder z. ®..810mm in 
der Länge, 540mm in der Breite mefjen und Stüd für Stüd 708 (bei einer Dide von 
etwa 0,022 mm) oder weniger wiegen, biß herab zu 336 (Dide 0,01033 mm), 

Die Größe der Stanniolblätter ift jehr verjchieden und oft beträchtlich, da die Ber 
legung aud) der größten Spiegel mit einem einzigen Blatte hergeftellt werden muß. Mit 
der Flähengröße fteigt aud die Die. Ein Blatt von 2,07 m Länge und 800mm Breite, 
womit ein Spiegelglas von 2,04m und 780mm belegt werden fann, wiegt 3. ®. 6,2k8 
10m = 3743 ge), was einer Dide von ungefähr 0,51 mm entſpricht: zu den Heinften 

piegeln gebraudt man eine Sorte, wovon 1 D= meift nicht unter 2758 wiegt (Dide 
etwa 0,038mm). Die als allgemeiner Handelsartifel vorlommenden Heinen Sorten, welche 
um Ausfüttern von Käſtchen, zum Einwideln von Toilette-Seifen, Chofolade u. ſ. w. 

nmwendung finden, meſſen von 400mm an bis Im in der Länge bei 280 bi 540mm 
Breite und werden in Rollen von 1/,%k8 verlauft; ihre Dide geht von 0,15 mm (Gewicht 
von 1 Cm 1100 e) bis ungefähr 0,0077 mm (1 Om — 56 8) herab. 

Zu den ebengedadten Verwendungen (außer der —— wird auch ſehr 
viel bleihaltige Zinnfolie fabrizirt, und zwar auf zweierlei Weiſe, indem man entweder 

aus einer Legirung von Zinn und Blei (mit 60 bis 96 Prozent Zinngehalt) Platten 


4) 832 egen, die Stanniolſchlägerei. Erlangen 1807 (als 2. Band von Röosling's 
abritenjdule). 
2) Bulletin d’Encouragement 1860, p. 517. 
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giekt, die dann gewalzt und dünngefchlagen werden (paillon d’&tain), oder eine Blei- 
platte von beijpielweife 370mm Länge, 220mm Breite und 16mm Dide in einer anges 
mefjen vorgerichteten Giehform #) beiderjeitig mit einer 6 bi Smm dicken Zinnſchicht 
übergießt und hierauf eben jo verarbeitet (double d’etain). Das Fabrilat der letzteren 
Art (in welchem der Zinngehalt 32 bis 38 Prozent de3 Gejammtgewichtes ausmacht) iſt 
leicht zu erfennen, wenn man ein Blätichen einige Mal nad) einander in mäßig ftarfe 
Salpeterjäure taucht; reine Zinnfolie verwandelt fich hierdurch ganz in ein weißes Pulver 
(Zinnorydhydrat), wogegen die plattirte nur ihren Zinnüberzug auf dieſe Weiſe verliert, 
das Bleiblatt aber unangegriffen hinterläßt. 

Um farbige glänzende Zinnfolie zu bereiten, wird der Stanniol durch Abreiben mit 
Baumwolle und feinem Kreidepulver gereinigt, mit Haufenblajenleim oder Gelatineauf- 
löſung überzogen, mit Abjud oder Aufguß von Berberisbeeren, Latmus, Orſeille, Safran :c. 
gefärbt, nad) dem Trodnen mit einem Weingeiftfirnig oder Gollodium (Auflöjung der 
Schießbaumwolle in Aether) beftrichen. j 

Das Projelt, Zinnfolie in einer Maſchine ) durch ſpiralförmiges Abjchälen eines 
um feine Achſe gedrehten Sinnzylinders mittelft eines Meſſers darznitellen, ift wahrjcheinlich 
nie zur Ausführung gelangt. 

9) Zintbleh (zinc lamine, feuilles de zinc, sheet zinc), — Das Zink wird 
ausſchließlich durch Walzen in Blech verwandelt. Man ſchmelzt das Metall (raffi« 
nirte3 Zint, S. 39) in einem gußeilernen Keſſel und giebt es in Sand- oder eilernen 
Formen zu Platten von etwa 370mm Länge, 220mm Breite und 12mm Dicke. Wäh— 
rend der Bearbeitung werden die Bleche oft in einem Ofen angewärmt, bis ein darauf 
geiprigter Waffertropfen ziſcht, und jo viel wie möglich ftet3 in diejer Wärme erhalten. 
Es ift zu diefem Zwecke empfohlen worden, die Zylinder des Walzwerkes hohl zu 
maden und durch hineingeleiteten Waflerdampf zu beizen; doch wird dies der Regel 
nach überflüffig jein, da man vielmehr Sorge zu tragen bat, daß die durch das Walzen 
ſelbſt jchon entjtehende Erwärmung nicht den angszeigten vortheilhaiten Grad über- 
fteige, weil alädann die Bleche jpröde werden würden. In einigen Fabriken wärmt man 
die Matten in einem Keſſel voll fochenden Waſſers nur bis zu '100°C. Sind fie durch 
das Auswalzen ſchon etwas dünn geworden, jo bedürfen fie feines Anwärmens mehr. 
Walzen und Bleche beftreiht man mit Del oder Talg. Sind die Tafeln ziemlih dünn 
geworden, jo legt man zum ferneren Auswalzen mehrere auf einander. Je dünner 
da3 Blech gejtredt wird, deſto größere Feſtigkeit erlangt es, deito jpäter bricht es 
aljo beim Hin- und Herbiegen. Nah dem legten Durchgange durch die Walzen werden 
die Bleche gewöhnlich bis zu etwa 15000. erwärmt und hierauf der langiamen Ab- 
fühlung überlaffen (das jogenannte Ausglüben, recuire, annealing); hierdurch 
vermindert fich zwar ihre Feſtigkeit, aber e3 fteigt — was meiſt von größerer Wich— 
tigkeit ift — ihre Biegſamkeit. 

Im Handel finden ſich Zinkbleche am gewöhnlichften von 1,2 bis 1,9m Länge und 
0,45 bis Im Breite, bei 0,3 bis 5m Dicke. Ein [Im Finkblech, Imm did, wiegt unge 
fähr Tks. Zum Dacddeden wählt man eine Sorte, wovon 107 7 bis 8kg wiegt; zu 
Sampen, Büchſen u. a. Hlempnerarbeiten joldhes von 3,5 bis 4,lke; zu Gimern, Gieß— 
fannen, Waichfübeln u. dgl. von 4,8 bis 6,2 ke; zum Schiffsbeijhlag von 8,5 bis 
11x6; zu Pumpenftiefeln, großen Behältern ꝛc. von 11 bis 1448. Durch jeine Wohl« 
feilheit empfiehlt fich das Fintbleh zu noch manderlei anderen Anwendungen 2), Das 
dünnfte, welches nur 1/4, bis !/,, mm ftarf ift und 0,17 bis 0, 6046 pr. Dim wiegt, muß 
als interefjantes aber nutzloſes Kunſtſtück betrachtet werden; man hat e8 wohl Papier: 
zink genannt und Tabakzink (jofern der mißlungene Verſuch gemacht wurde, dergleichen 
Zinkblätter ftatt Blei znm Ginpaden des Schnupftabafs anzumenden). 

Zinkblech läßt ſich mit Blei plattiren, indem man eine dünne Bleiplatte auf daſſelbe 
legt und beide zujammen, in erwärmtem Zuftande, ein oder zwei Mal durh Walzen 
führt, welche jo geftellt find, dak das Zink eine geringe Stredung erleidet. Die ſich be— 
rührenden Oberflähen müflen vorher mit größter Sorgfalt gereinigt werden. 


1) Bulletin d’Encouragement 1859, p. 474. — G£nie ind., T. 17, p. 33. — 
Polyt. Journ, Bd. 154, ©. 378. — Polyt. Centr. 1860, ©. 13. 

2) Polyt. Journ, Bd. 153, ©. 259. — Polyt. Eentr, 1859, ©. 993. 

) Mittheilungen, Lief. 64—65, (1852), ©. 61. 
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10) Silber, Gold» und Platinbled. — Eigentliches Silber- und Goldblech 
wird nie als Handeldware, fondern nur zur unmittelbaren Verarbeitung verfertigt. 
Man jtellt es allgemein durch Walzen dar, indem man einen gegoffenen Stab oder 
eine gegojjene Platte zuerjt mittelit des Handhammers etwas ausbreitet und dann 
unter die Walzen bringt, Die Bearbeitung geichieht falt, allein jo oft das Metall 
bart und jteif wird, muß es wieder geglüht werden. Platinblech wird nur im Kleinen 
gemacht und eben jo behandelt. Das dünnite Silberblech ift die ehte Folie (Sil«- 
- berfolie, feuille d’argent, silver-forl), welhe nah dem vollitändigen Auswalzen 
mit Half polirt, auch öfters auf einer Eeite vergoldet wird (Goldfolie). Sehr 
dünne Platinfolie fann dadurch hergeftellt werden, dab man Kupferblech mit 
Platin plattirt, e8 dünn auswalzt und dann duch Einlegen in Salpeterjäure das 
Kupfer auflöft. 

Silberblech läßt fi mit Gold oder Platin plattiren nad denjelben Methoden, 
welche für das Plattiren des Kupfers angegeben find (S. 158—160); nur darf dabei 
feine Gold» und Platinauflöjung angewendet werden, weil durch deren Zerſethung unaufs 
— Chlorſilber entſteht, welches beim Abſpülen nicht leicht gänzlich entfernt werden 
ann. 

Hier müſſen endlich auch jene Außerft dünnen Blättchen angeführt werden, 
welche man durh Schlagen mit dem Hammer aus Gold und Silber (jeltener aus 
Platin, in neueiter Zeit auch aus Aluminium) verfertigt und zum Vergolden zc. der 
Bücer-Einbände, des Dolzwerkes u. f. f. anwendet (geihlagenes Gold, Blatt- 
gold, or battu, or en feuilles, feuilles d’or, beaten gold, leaf-gold; und ge— 
Ihlagenes Silber, Blattiilber, argent battu, argent en feuilles, feuilles 
W’argent, beaten silver, leaf-silver),. Das Verfahren der Goldſchlägerei, 
battage d’or, gold beating (welches die Bearbeitung von Gold, Silber, Platin und 
Aluminium zufammen begreift)’), hat das Eigenthümliche, daß bei dem (ohne An— 
wendung von Wärme ftattfindenden) Schlagen eine große Anzahl auf einander lie- 
gender Blättchen durch dazwiſchen gelegte Blätter eines glatten und etwas harten 
Stoffes getrennt find, weil fie jonjt zujammenhaften und ihrer Feinheit wegen 
nicht unbeichädigt bleiben würden. Diejer Stoff ift Pergament, jo lange das Metall 
noch einige Dide bat; gegen Ende gebraucht man da3 feine Oberhäutchen vom Blind- 
darme der Ochſen (Goldihlägerhaut, baudruche, gold-beater’s skin), welches 
gereinigt, aufgeipannt, getrodnet, mit Alaunwaſſer gewaichen, mit Wein, worin man 
Hauſenblaſe und einige Gewürze aufgelöft hat, beitrichen und mit Eiweiß überzogen 
wird. Die Vereinigung einer beftimmten Anzahl loje auf einander liegender vier- 
ediger Blätter, zwiichen welche die Gold», Silber: oder Blatin-Blättchen einzeln ein» 
gelegt werben, worauf man das Ganze in ein doppeltes Futteral (fourreau) von 
Pergament jchiebt, heit eine Form (outil, moule), und man unterjcheidet Ber- 
gament-Formen (cauchers) und Haut-Formen (chaudrets). 

Das Gold wird meift rein (ohne Zujag) angewendet, das Silber jederzeit fein. Zu 
blaßgelbem Blattgolde (Barijer Gold, Franzgold) verjegt man Feingotd mit 
1/6 Silber, oder mit !/g Silber und 1/,, Kupfer. Man giekt aus dem Golde in einem 
eifernen Eingufie einen Stab oder Zain (lingot, ingot) von 20 bis 40 Dulaten = 70 
bis 1408 Gewicht, etwa 18mm hreit, ſchmiedet ihn kalt nad Länge und Breite aus (wo⸗ 
bei er abwechjelnd ausgeglüht wird), bis er auf 2 oder Jmm verdünnt ift, fett die Bers 
dünnung unter einem fleinen Walzwerte fort, zerjchneidet dieſes Blech mit einer Schere in 
vieredige Stüde von 25mm im Quadrat (Quartiere, quartiers, squares) und bes 

innt hierauf das Schlagen in den Formen, wozu ein Marmor» oder Granitblod ftatt des 
mbofjes dient, Die Hämmer, deren man mchrere von verjciedenem Gewichte nad) der 
Reihe gebraudt, find Handhämmer mit freisrunder, etwas fonverer Bahn, welde 2,5 bis 
Ekg wiegen. Die Form wird während des Schlagens fleifig gedreht und umgewendet. 
Man wendet gewöhnlich zwei Pergamentformen und dann zwei Hautformen, im Ganzen 
aljo vier Formen nad) einander an. Das Schlagen in einer Form wird fo lange fort« 
gefegt, bis die Goldblätter die volle Größe der Form (100 bis 125mm im Quadrat) 


1) Technolog. Enchtlopädie, Bd. VII. Artikel: Goldjhlägerei. 
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erreicht haben. Man nimmt ſie dann heraus, zerſchneidet ſie über Kreuz in vier gleiche 
Theile und legt ſie in die folgende Form, mit der man das Schlagen fortſetzt. Die erſte 
Pergamentform führt den Namen Dickquetſche, die zweite Pergamentform heißt Dünn— 
quetſche, die erſte Hautform Lothform, und die zweite, aus welcher das Gold fertig 
hervorgeht, Dünnjhlagform. Eine Hautform enthält wohl bis zu 800 Blatt Gold- 
ſchlägerhaut. Der Abfall während der ganzen Bearbeitung (Kräte, Scha wine) beträgt 
an zerrifienen Blättern und an dem, was beim Bejchneiden abgeht, fait die Hälfte des 
Goldgewichtes und wird eingejhmolzen, oder gibt, mit Honi Fin jerrieben, jodann mit 
Waſſer ausgewajhen, die Goldbronze, das fogenannte Malergold, Mujcelgold 
(or en coquille, or moulu, or en chaux, shell gold). 

Durh geringe Zufähe von Silber oder Kupfer erzeugt man die öfters verlangten 
mancherlei Abftufungen im Gelb des Blatigoldes, ald: grünes oder engliſches (mit 
Silber), zitronengelbes (mit wenig Silber), blakgelbes (ſehr wenig Silber), 
gelbes (ohne Zujas), rothes (mit ein wenig Kupfer). 

63 find Maſchinen zum Goldſchlagen angegeben worden, durch melde die jehr be= 
ichwerliche Handarbeit erfet wird 1). — Ein in Paris verfertigtes Surrogat für Gold- 
ſchlägerhaut jcheint dünnes aus zermahlenen Gedärmen, Blajen, Sehnen oder Hautabfällen 
bereitete Papier zu fein. 

Mujhelgold verfertigt man auch dur Fällung einer verbünnten Auflöfung von 
Goldchlorid mittelft Antimondlorid»-Auflöjung, Vermengung des feinen Goldniederichlages 
mit Barpthydrat, Zerreiben auf dem Neibfteine, Ausziehen mit verbünnter Salzjäure, 
Waſchen mit deftillirtem Waffer, worauf das Präparat mit Gummiauflöfung angemadht 
in die Mujcheln gegeben wird. 

- Blattjilber wird wie das Blatigold bereitet, aber weniger fein gejchlagen. — 
Zwiſchgold (party gold) ift Blattfilber, welches auf einer Seite einen jehr dünnen 
Goldüberzug Hat, gleihjam mit Gold plattirt if. Man erhält e8, indem man vor Beendi- 
gung des Schlagens auf jedes Silberblatt ein Goldblättchen legt, und dann die Bear- 
eitung wie gewöhnlich vollendet. Es ift blak von Farbe und läuft von den Aus— 
dünftungen, welche das Silber ſchwärzen, leiht an, weil das Gold (melde: nur den 
— bis fiebenten Theil des Geſammtgewichtes beträgt) eine unvolllommene Dede 
ildet. 

Die Blättchen des gejchlagenen Boldes, wie es im Handel vorfommt, find der Regel 
nad) Quadrate von 50 bis 87mm Seite, aljo von 25 bis 75 Quadratcentimeter Flächen- 
inhalt, und werden einzeln zwijchen die Blätter Heiner Büchelchen von glattem röthlichen, 
mit Bolus eingeriebenem Papiere gelegt. 250 (252) Blättchen heißen ein Buch, welches 
aus 12 Büchelchen von 21 Blatt, aus 10 Büchelchen von 25, oder aus 5 Büchelchen von 
50 Blatt beſteht. So viele Vlättchen, als zufammen 1 Quadratmeter Flächenraum be» 
deden, wiegen 2,08 bis 2,688; 18 Gold ift demnach zu 0,48 bis 0,73[7= ausgebreitet, 
woraus die Dide der Blättchen fich zu etwa !/gooo bis 1/,. po mm ergibt. Die ftärkjte Sorte 
ift das jogenannte Yabritgold, welches zur Vergoldung des Silberdrahtes dient, Blätter 
von 75 bis 100mm im Quadrate bildet und !/g5, bis 1/,, mm Dide hat (Gewicht eines 
Blattes etwa 0,88). — In Defterreich ift jeit 1866 vorgejhrieben, daß diejes Fabrifgold 
wenigftens 0,997 fein fein und ein Blatt defjelben mindeftens 0,85 8 wiegen joll. — Blatt» 
filber ift ungefähr !/,,00 mm Did. 

lattaluminium hat in der Anwendung. den Vorzug vor Blattjilber, daß es 
don Schwefelwafjerftoff nicht verändert wird (nicht braun oder ſchwarz anläuft), ift aber 
zur Zeit noch viel theurer als Silber und orydirt fi) allmälig an der Luft Ir Thonerde. 

Das reine Metallgewiht von 1 Buch Blattaluminium, beftehend aus 252 Blättern 
(12 Buchelchen zu 21 Blättern), jedes Blatt 87 mm lang und 83mm breit, wurde — 2,04 € 
gefunden. Hieraus berechnet ih, dak 18 Aluminium zu 0,892 Tim ausgebreitet ift, und 
die Dide (jpezif. Gewicht ——- 2,6 zu Grunde gelegt) 0,000431 oder !/y,,, mm beträgt. 

Das unchte Blattgold (Metallgold, Goldjhaum, or demi-fin, or faux 
en feuilles, dutch gold, leaf brass, leaf metal) und das unchte Blattjilber (Me- 
talljilber, Silberſchaum) werden von den Metalljchlägern?) im MWefentlichen 
wie die echten geſchlagenen Metalle verfertigt, find aber weit weniger dünn: Grfteres be 


1) Kunft» und Gewerbe-Blatt 1856, ©. 466; 1857, ©. 398. — Brevets 1844, 
T. 41, p. 44. — Polyt. Journ., Bd. 137, S. 117. — Polhyt. Gentr. 1855, 
©. 1162; 1856, ©. 1299; 1857, ©. 1337; 1866, ©. 1097. 

2) —*— und Gewerbe⸗Blatt, Jahrgang 1839, S. 117; 1841, ©. 746; 1842, 
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fteht aus Tombak von 9 bis 17 Prozent Zinfgehalt und ift wenigftens !/yooo, Oft Y/ısso 
bis 1/0 mm did (le nimmt 0,15 bis 0,230m Flächenraum ein); letzteres iſt Zinn mit 
etwa 2 bis 21/, Prozent Zink verfegt, oder auch Argentan, und hat etwa 1/, „mm Dide. 

Das Tombal, woraus Metallgold geichlagen werden joll, wird in eifernen fyormen 
zu Stäbchen gegoffen, die man bis zur Stärfe eines Kartenblattes auswalzt, dann glüht 
(um fie weih zu machen) und — mehrere ſolche Streifen auf einander liegend — auf 
dem Ambofje noch dünner aushämmert. Wenn fie auf diefe Weife etwa jo fein wie 
Schreibpapier geworden find, macht man An dur Abreiben mit feinem Glaspulver blant, 
zerichneidet fie ın Stüdchen von 25 bis 30mm im Quadrat, ſchlägt diefe in einer Perga— 
mentform zu 50 bis 60mm im Quadrat aus, zertheilt fie in Viertel, und vollendet deren 
Bearbeitung in Hautformen. Je nachdem zur ——— des Metallgoldes Legirungen des 
Kupfers mit mehr oder weniger Zink angewendet werden, entſtehen mancherlei Farben⸗ 
abftufungen des Produltes. Man hat Ietteres z. B. hochgelb (or), hellgelb (jaune), grün, 
d. h. meifinggelb (vert). Die einzelnen Blätter meffen gewöhnli 103mm auf 87, oder 
mm auf 81, find aljo etwas länglich vieredig. Ste werden in Papierbühelden ein» 
gelegt, deren jedes — nad Berjhiedenheit des Fabrilgebrauches — 9 bis 21 Blätter Mies 
talfgold enthält. 12 Bud (livrets) mahen 1 Päckchen (paquet), 10 Pädhen 1 Pad 
(dixaine); im Pad find folgli 1080 bis 2520 Blätter. Das Schlagen wird theilmeije 
durch Maſchinen (feine, von Pferdes, Wafler- oder Dampftraft mittelft Daumenmwelle be» 
triebene Schwanzhämmer) verrichtet; auch eine jelbftthätige Met all-Schlagmaſchine ift 
erfunden worden, welde die Pergament» oder Hautform ohne Zuthun eines Arbeiter 
gehörig unter dem Hammer dreht und verfchiebtt) 

Die Abfälle von den ganz dünn geichlagenen Blättern werden mit Honig auf Dar» 
morplatten, aud in Reibmaldinen verfchiedener Konftruftion 2) zerrieben, dann mit Wafjer 
ausgewaihen, und geben fo die Metallbronze, welde man oft durch Erhigen in einer 
eifernen Pfanne roth, blakgelb, grün, purpur oder violett anlaufen läßt, um jo verſchieden⸗ 
farbige Arten von Bronze (Bronzefarben) darzuftellen, welche zum Bronziren von Eijen-, 
Gyps⸗, Holzarbeiten zc. und zum Bronzedrud in der Buche, Kupfer. und Steindruderei 
Anwendung finden. Durch Zerreiben von Metallfilber- Abfällen wird die weiße Bronze, 
auf gleiche Art aus dünngeſchlagenen Rupferblätichen die Kupferbronge (rothe Bronze) 
dargeftellt. — In Eugland wird aus Meifing, Tombaf und verſchiedenen anderen Legirungen, 
welde man zu höchſt dünnen Blättchen gejchlagen hat, das Bronzepulver dadurch bereitet, 
dak man diefelben auf ein feines Drahtfieb bringt, mit Olivenöl benett und mit einer 
Bürſte von feinem Eifendrahte durchbürſtet. Das durchgefallene Pulver fommt dann in 
eine Maſchine, wo es auf einer gleih einem Mühlſteine gefurdten Stahlflähe von einer 
Anzahl rundipigiger, rechtwinklig darauf ftehender und bewegter Stahlnadeln ferner fein- 
gerieben wird. Schließlich preft man das Del unter einer hydrauliſchen Preſſe ſoviel 
wie möglich heraus, trodnet und pulvert die geprekten Kuchen. Die chemiſche Analyje hat 
als Beftandtheile folder Bronzefarben immer Fettfubftang, Sauerftoff und Kupfer oder 
eine Legirung von Kupfer und Zink ergeben®). Das Metall ift 


für Hefle Nuancen ae ae 17 


für rothe Rüancen | Sunfer ee 94—90 
für fupferrothe Nüancen Kupfer . . . . 100. 


II. Schmieden und Walzen weniger einfadher Formen. 


Es find hauptſächlich Schmiebeifen und Stahl, aus welchen durhd Schmieden 
(und in einzelnen Fallen durch Walzen) die mannigfaltigiten Gegenftände in ihrer 
erften rohen Geftalt dargeftellt werden; denn bei den übrigen Metallen ift tbeils eine 
foldhe Bearbeitung (wenn fie überhaupt, der Natur des Metalles nad, jtattfinden kann) 
jelten nöthig, theils wird fie weit vortheilhafter durch das Gießen erjegt. Wenn daher 
bei der folgenden Auseinanderjegung zunächſt nur auf Eifen und Stahl Rüdficht ge 
nommen ift, jo genügt, in Betreff der übrigen Metalle, die Bemerkung, daß dieje (das 
Schweißen abgerechnet) auf die nämliche Weile behandelt werden. 


s u und Gewerbe:Blatt, Jahrgang 1841, ©. 643. 

R\ Kunft- und Gewerbe-Blatt, Jahrgang 1841, ©. 754; 1842, ©. 205; 1851, 
©. 610; 1853, ©. 275; 1855, ©. 715. 

3) Deutſche Ind.»Btg. 1867, ©. 452. 
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A. Schmieden (forger, forging, smithing)!). 


Bon welcher ausgedehnten Wichtigkeit das Schmieden für die Verarbeitung des 
Eifens und Stahles ift, bedarf feiner Erörterung und wird jehr leicht ertlärbar, 
wenn man fich erinnert, wie allgemein dieje Materialien verarbeitet werden und 
dab das Gießen beim Schmiedeilen (wegen feiner Unjchmelzbarkeit) unanmwendbar, 
beim Stable aber im Allgemeinen mit zu vielen Schwierigkeiten verbunden ift, übri— 
gens aber jelbit gegofjener Stahl erft durch nachfolgendes Schmieden jeine größte 
Feſtigkeit erlangt. 

Die Hauptwerkzeuge beim Schmieden find Hammer und Ambos. Die Häm- 
mer find entweder Maſchinenhämmer oder Handhämmer. Am Bejondern werden 
die von Wafjerfraft betriebenen Maſchinenhämmer Waſſerhämmer genannt. Sie 
gleihen den Hämmern zum Schmieden des Stabeifens (S. 143), find meift Schwanz« 
hämmer, zum Theil auch Aufwerfer, und werden nur zur Verfertigung jehr großer 
Gegenftände, und einiger Heinerer, die man fabritmäßig erzeugt (wie: Senjen, Gemehr- 
läufe, eiferne Löffel, Kochgeſchirr zc.), angewendet. Der Betrieb ähnlicher — d. b. 
mit Stiel oder Helm verjehener — Hämmer geichieht häufig auch durch eine bejondere 
Dampfmaſchine. Man bat 3. B. die Daumenwelle eines Schwanzhammers mittelit 
eines Krummzapfens, welcher direft mit der Kolbenftange eines oSzillirenden Dampf 
zylinders verbunden ft, umdrehen laflen?), oder die Hebung eines Aufwerfhammers 
dadurch bewirken laffen, daß man den Helm defjelben unmittelbar mit dem Kolben 
eines Dampfzylinders in Verbindung bradte und Dampf unter diejem Kolben ein» 
ftrömen ließ, der bernach beim Fall des Hammers wieder auögetrieben murde®). 
Hierbei find auch wohl Einrichtungen getroffen worden, die Richtung und Stärke der 
Schläge in weiten Grenzen abändern zu können (Dampfzuſchläger, steam striker)*). 
Kleine Shwanzbämmer bat man zumeilen auf Bewegung durch Menſchenkraft ange 
ordnet®), im kleinſten Maßſtabe mittelft eines Fußtrittes (Fußhammer, Tritt 
hammer, oliver)®). 

Eigenthümlih in Anjehung ſowohl des Baues als der Betriebsweiſe find die 
neuerlich jehr verbreiteten Vertikalhämmer oder Fallhämmer (marteau ver- 
tical, marteau-pilon), bei welchen ein gußeiferner Klo (der Hammer oder Bär, 
mouton, pilon) mit unten eingeichobener ftählerner Bahn zwiſchen Leitungen ſenkrecht 
aufgehoben wird und dann zur Ausübung des Schlages ebenjo wieder hberabfällt, 
wogegen bei den mit einem Helme um Zapfen beweglihen Hämmern die Bewegung 
im Bogen ftattfindet. Diefer Unterjchied geitattet zu Gunften der Vertitalhämmer eine 
bedeutende Vergrößerung der Hubhöhe, wobei die Hammerbahn ftet3 mit der Ambos- 
bahn parallel bleibt; man ijt daher auch im Stande, didere Arbeitsjtüde mit ent— 
Iprechend größerer Fallhöhe des Hammers zu bearbeiten, während bei den Stiel- 
bämmern mit ihrer jehr bejchränften Hubhöhe gerade dann der geringfte wirkſame 
Hub übrig bleibt, wann das Gegentheil erforderlih wäre — nämlich jobald ein bides 
Eijenftüd auf dem Amboffe liegt. Ein weiterer Vorzug der Vertitalhämmer ift (da fie 
bauptiächlih in die Höhe gebaut find) der verhältnifmäßig geringe Raumbedari. 
Nach der Betriebsweije find die Hauptarten der Vertitalhämmer: Dampfhämmer und 
Zransmilfionshämmer; von den legteren (durch eine Transmiſſionswelle mittelft jederlei 


ı) Art du Serrurier, par Hoyau. Paris 1826. — Technolog. gg 
BD. an Artikel: Schmieden. — Holtzapffel, I. 195. — Polyt. Journ., 
®d. 118, ©, 283. — Wiebe, Handbuch der Maichinentunde, ®b. I. (Stutt« 
gart 1858), ©. 342. C. Knight, The Mechanician and Constructor 
for Engineers. London 1869. 

er ütte, 1858, Taf. 27. 

t. Journ, Be 135, ©. 88. — Polyt. Centr. 1854, S. 1184. — Jobard, 

Bul etin, 226. — Deutſche Gemwerbezeitung 1865, ©. 158, 

4 2. u — 251 

Kunft- und — 338 845, S. 554. 
Holtzapffel, II. 962. — Brevets, T. 83, p. 222, 
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— zu betreiben) find die wichtigſten: Daumenhämmer, Friktionshämmer, Feder⸗ 
aͤmmer. 

a) Dampfhammer (marteau-pilon & vapeur, marteau à vapeur, steam 
hammer)!). Gewöhnliche Hammerwerle durch eine Dampfmaſchine in Bewegung 
gelegt, find noch feine Dampfhämmer in dem Sinne, wie man dieſes Wort bier zu 
nehmen bat. Bei den eigentlihen Dampfhämmern wirkt der Dampf direkt hebend, 
indem der Hammer am unteren Ende der Kolbenſtange eines Dampfzylinders angebracht 
it. Diefe Stange trägt am oberen Ende den Kolben und gebt durch eine unten an 
dem Splinder befindliche Stopfbüchle heraus, Wird nun Dampf in den Zylinder 
unterhalb des Kolbens eingeleitet, jo erfolgt die Hebung des Hammers — innerhalb 
ber Grenze der Zylinder-Länge — bis zu beliebiger Höhe, nämlich bis zu dem Augen» 
blide, wo man den Dampfzufluß abiperrt. Deffnet man hierauf dem Dampfe einen 
Ausgang in die Atmoiphäre, jo fällt der Hammer vermöge der Schwere herab. 
Nöthigenialls kann man den Hammer mit langjamer Bewegung niedergehen laſſen, 
jogar in jedem Punkte feines Fallraumes aufhalten, indem man den Dampfaustritt 
mäßigt oder plöglich ganz hemmt. 

Bor gewöhnliden Hammerwerlen haben die Dampfhämmer, außer den oben an« 
ge ebenen Borzügen aller Vertikalhämmer, auch das voraus, dak man fie von faft be= 
iebiger Größe bauen kann (es giebt folde von 50 bis zu 50000%8 Gewicht des 
Kammerbärs und 0,3 bis 3m Hubhöhe); an das Schmieden vieler jetzt angefertigter 
folofjaler Eiſen und Stahlftüde hätte man ſich ohne den Befis der Dampfhämmer nie- 
mals wagen können. Die Borrihtung zum Oeffnen und Schließen der Dampfwege (die 
Steuerun 9 wird entweder von einem Manne mit der Hand (Handſteuerung), oder auto» 
matiſch in Thätigkeit geſetzt (Selbftfteuerung); das Erftere ift unerläßlid, wenn häufige 
Veränderungen der Hubhöhe erforderlich find. Der Ambos wird bisweilen auf eine um 
ihre Achſe zu drehende horizontale Scheibe geftellt, was manche Wendungen des Arbeit» 
ftüdes mit mehr Bequemlichkeit auszuführen erlaubt, auch wohl mitteljt Waflerdrud in 
der Höhe verftellbar gemadjt. Unter zahlreichen Abänderungen des Dampfhammers mag 
angeführt werden, daß man zuweilen den Dampfzylinder auch oben fließt und bier 
oberhalb des Kolbens beim Beginn des Falles Dampf einführt, um die Kraft und Zahl 


1) Hütte, 1854, Taf. 7a, b; Taf. 8; 1855, Taf. 20a bis d; 1857, Taf. la bis d; 
859, Taf. 11a bis c; 1862, Taf. 13; 18693, Taf. 2; 1864, Taf. 14a, b; 
1866, Taf. 23; 1868, Taf. 30; 1869, Taf. 20. — Armengaud, IV. 869; VI. 
355; XI. 3; XVI. 307. — Le Blanc, Recueil, IV, Pl. 24. — fronauer, 
Mafchinen, II. Taf. 11. — Kronauer, Zeitihrift, Jahrg. 1848, S. 161. — 
Bulletin d’Encouragement, 1848, p. 347, — Brevets, T. 83, p. 100. — 
Brevets, 1844, T. 8, p. 43; T. 11, p. 212; T. 14, p. 292; T. 23, p. 91; 
T. 30, p. 31; T. 356, p. 28; T. 36, p. 58; T. 41, p. 18; T. 43, p. 97, 
292; T. > 57. — Genie ind., I. 167; XV. 293; XVII. 169, 290; 
XVII. 65; XX. 169; XXVI. 302. — Jobard, Bulletin, T. 26, 3 222; 
T. 36, p. 14. — Mittheilungen, 1863, ©. 236. — %olyt. Journ., Bd. 88, 
©. 101; Bd. 105, ©. 241; Bd. 110, ©. 409; Bd. 131, ©. 6; Bd. 134, 
©. 199, 251; Bd. 189, S. 342; Bo. 142, S. 47; 2b. 143, ©. 18; 2. 145, 
©. 9, 326; Bd. 152, ©. 403; Bd. 153, ©. 243; Bd. 154, ©. 1; Bd. 158, 
©. 337; Bd. 159, ©. 94; Bd. 162, ©. 405; vd. 178, ©. 81; Bd. 182, 
©. 440; Bo. 184, ©. 226, 287; Bd. 189, ©. 9; Bd. 195, S. 97; Bd. 199, 
©. 350. — Polyt. Eentr., Jahrg. 1843, Bd. 1, ©. 206; Jahrg. 1847, ©. 23; 
1854, ©. 1217; 1855, ©. 13, 74; 1856, ©. 322, 568, 1348; 1857, ©. 224, 
229, 1282; 1858, ©. 567, 1317; 1859, &. 577, 759; 1860, ©. 88, 1646; 
1861, ©. 716, 860, 1336; 1864, ©. 579; 1865, ©. 627; 1866, ©. 653; 1867, 
©. 526; 1870, ©. 161. — Zeitfägrift d. Ing. 1858, ©. 119, 181, 307; 1860, 
©. 6, 40, 110; 1863, ©. 204, 525; 1866, ©. 351, 522. — Berliner Verb. 
1865, ©. 141. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1859, ©. 404. — Schweiz. 3. 
1859, ©. 100; 1863, ©. 135, 140. — Deutjche —— 1849, ©. 4; 
1855, ©. 165; 1856, &. 166. — Technolog. Encyllopädie, I. 106; XXU. 
699. — Holtzapffel, II. 958. — Wtlas III, Taf. 6, 7. — Wiebe, 
Stizzenduch 1865, Heft 2, Bl. 1 u. 2; 1867, Heft 5, Bl. 5 u. 6. — Killer, 
NRiedler, Seeberg, Dampfhämmer. Graz 1871. 
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der Schläge zu erhöhen (Dampfhammer mit Oberdampf, marteau-pilon & double 
effet), daß man den größten Theil des Bärgewichtes in die (beträchtlich verftärkte) Kolben» 
ftange verlegt, da man Kolben und Kolbenftange unbeweglih anbringt, dagegen den 
Hammer mit dem Dampfzylinder verbindet, welcher letztere durch fein bedeutendes Ge- 
wicht den Schlag verftärkt; endlich, daß verſucht worden ift, zwei oder mehrere Dampf- 
zylinder mit aufwärts gerichteten Kolbenftangen anzuwenden, in welchen alfo der hebende 
Dampf unter die Kolben eingeführt wird und die, weil fie neben und nicht über dem 
Hammer ftehen, die Höhe des Ganzen vermindern. 

Damit das in dem Hammerbär aufgefammelte Arbeitsquantum möglichſt volftändig 
von dem MWerkftüd aufgenommen (nit zu Mafjenbefchleunigungen, Erjchütterungen des 
Bodens und der Umgebung) verwendet werde, ift es nöthig, den Ambos auf einer großen, 
widerftandsfähigen und unelaftifhen Mafje zu fundamentiren; am beften auf einer aus 
einem Stüd beftehenden gußeiſernen Chabotte, deren Gewicht das 10- bis 15fache des Bür« 
gewichtes beträgt (3. B. 620,000 xs bei dem 50,000%8 ſchweren Bär des Hammers zu Perm); 
wo die Herftellung jo großer Gußftüde nicht möglich ift, jet man die Chabotte aus 
mehren diden mit Yalzen in einander greifenden Platten zufammen. Gin Holzſchwellen— 
unterbau vermindert zwar den Wirkungsgrad des Hammers, if aber zur Abſchwächung 
der Erjhütterungen und Stöße unerläßlid. Der Verſuch, den ganzen Hammer (Chabotte 
und Hammergeftell) auf einem in Gement hergeftellten, innerhalb eines genieteten Blech— 
zylinders aufgeführten Ziegelmauerwerfe (gemwifjermaken einem großen künftlichen Felsbloch 
zu fundamentiren, ift nicht völlig befriedigend ausgefallen. 

Ueber Dampfhämmer verjchiedener Größe enthält das Nachftehende einige Zahlen- 
angaben als Beifpiele: 


Gewicht des Hammers, Kilogramm. 50 100 250 500 1000 2000 83000 4000 
Größte Fallhöhe des Hammers, Meter 0,30 0,30 0,45 0,60 0,91 1,21 1,52 1,67 
Anzahl der Schläge in einer Minute 

beim fehnellften Gange . . 200 180 180 180 100 80 60 50 


Größe des Dampfteflels na erde⸗ 
ärk M an 1 2 4 6 10 18 MDB 


Durchmeſſer des Dampfzylinders zur 
Arbeit mit Dampf von 4 At⸗ 
mofphären Spannung, Milli⸗ 
meter . 2 2 2 2 22%..80 100 140 200 280 380 430 480 

Fur fpezielle Zwecke und zur Erjparung des iheuern Fundamentes hat man wohl 
den Dampfhammer horizontalliegend gebaut, in welchem Falle die Schlagwirkung 
allein durch den Dampf, ohne Mitwirfung der Schwere, hervorgebradt wird?). 

Auch ift der Vorſchlag gemacht worden, die Hebung des vertikal ſchlagenden —— 
bärs durch die Expanſion von Pulvergafen zu bewirken, welche durch Exploſion einer mit 
weißem Schiehpulver (2 chlorſ. Kali, 1 Blutlaugenfalz, 1 weißer Zuder) gefüllten Patrone 
erzeugt werden follen; die Erplcfion wird durch Kompreffion und Erhikung von atmofphäri« 
ſcher Luft mittelft eines niederfallenden Klotzes bewirft (Schießpulver-Hammer, 
gunpowder hammer)®). 

b) Daumenhbammer (marteau-pilon à cames)®), Im Wejentlichen find ſolche 
Hämmer nach Art eines gewöhnlichen Pochwerkes konſtruirt, indem eine mit Däum— 
ling verjehene Welle die vertitale Stange, woran unten der Hammer figt, aufhebt 
und wieder fallen läßt. 

Diefe Anordnung eignet ſich weder für ſehr ſchwere Hämmer noch für große Hub» 
höhen. Da hier der höchſie Punkt, den der Hammer in feinem Hube erreicht, konſtant ift, 


1) Brevets 1844, T. 46, p. 231. — Polyt. Journ., Bd. 205, ©. 501. 

2) Polyt. Iourn., Bd. 196, ©. 13. — Polyt. Centr. 1870, ©. 460. 

s) Bulletin de Mulhausen, T.23, p. 145. — Bulletin d’Encouragement 1837, 
p. 47. — Brevets 1844, T. 13, p. 154; T. 24, ; 248. — Genie ind., I. 
166; XVIH. 1. — Kronauer, Mafchinen, III. Taf. 9, 10. — Polyt. Eentr. 
1853, S. 14, 331: 1854, ©. 914; 1859, ©. 361, 1249. — ®Bolyt. Yourn., 
Bd. 123, ©. 329; Bd. 125, ©. 172; Bd. 151, S. 253. — Berliner Verhand« 
lungen 1859, S. 168. — Mittheilungen 1858, ©. 356. — Schweiz. 3. 1859, 
S. 45. — Atlas IIL, Tafel 8 — Hütte, 1863, Taf. 20. — Armengaud, 
XVIL, 515. 
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jo erreicht man eine Veränderung der Fallhöhe z. B. dadurd, dak man den Ambos als 
ein um eine horizontale erzentrifche Achſe —* ſechs⸗ oder achtſeitiges Prisma ausführt, 
von welchem man eine oder die andere der — un gleich weit von der Drehachſe entfernten 
— ſechs oder acht Flächen nach oben bringtt). ie Hammerſtange läßt man oben, im 
Augenblide des ſich vollendenden Hubes, gegen einen federartig wirlenden Körper (Rauiſchut⸗ 
Buffer oder in einem Zylinder durch einen Kolben abgeſchloſſene Luft) ſtoßen, wodurch 
eine entſprechende Verſtärkung ſowohl als Beſchleunigung des Schlages erzielt wird, wie bei 
Stielhämmern durch Reitel oder Prellflog. 

Glarinval?) hat vorgeſchlagen, den Daumenhammer zur Ermittelung der Härte 
der Metalle zu benuten, und fand z. ®., daß der Widerftand, welchen eine ebene Hammer» 
bahn (von ——— beim Eindringen in das Arbeitſtück findet, pro 1 Imm be 
trägt bei Blei 12,5 Kg, bei Zinn 50kg, bei rothglühenden Eijen, je nad) dem Hitzegrad, 
18 bis 30 ke. 

c) Friftionshbammer (marteau-pilon & friction)?), Zwei in entgegen« 
geiegtem Sinne umlaufende Friktionsicheiben fallen die Hammerjtange zwiſchen fich 
und heben fie joldhergeitalt empor, laffen fie aber jofort wieder fallen, wenn durch 
Abrüdung der einen Echeibe der Drud und folglich die Reibung aufhört. 

Durd eine mit der Hand regierte Steuerung geichieht die Auslöfung in beliebigem 
Augenblide; es ift daher leicht, die Fallhöhe — innerhalb der durd) die Länge der Hammers 
Stange geſehten Grenze — zu verändern. Auf Hämmer von ſehr bedeutendem Gewicht iſt, 
wegen der rapiden Abnutzung der Hammerſtange, dieſe Konftruftion nicht anwendbar. — 

d) Federhammer (dead stroke hammer)*). Der in einer vertifalen Briamen- 
führung bemweglihe Hammerbär jteht mit der Antriebwelle dur einen elaſtiſchen 
Stahlbügel und ein Nurbelgetriebe in Verbindung, dergeitalt, daß durch Bergrößerung 
der Umlaufsgeihwindigfeit auch die Stärke der Hammerichläge vermehrt werden kann. 

Seltener vorlommende Arten von Vertilalhämmern find diejenigen, deren Hammer 
an einem Riemen hängt und durch Aufwinden diefes letzteren um eine fich drehende Scheibe 
in die Höhe gezogen wird (drop press)5); der hydrauliſche Hammer (marteau hydrau- 
lique)®) von der Bauart des Dampfhammers (S. 169), woͤbei jedoch ftatt des Dampfes Del an- 
gewendet wird, das eine Pumpe unter dem Kolben einpreht; und andere, in denen ftatt 
Dampf comprimirte Luft wirft, oder umgefehrt (für geringe Hubhöhen) Ruftverdünnung 
in Anwendung fommt. ? 

Den Vertitalhjämmern nahe verwandt ift die Shmiedemajdhine (machine & 
forger, forging machine) zur Bearbeitung Heiner Gegenftände in Gefenfen®), wobei die 
Dbergejenfe am unteren Ende mehrerer eiferner Stangen befeftigt find, melde in Senk⸗ 
rechtführungen ſich bewegen, von erzentrijchen Scheiben einer darüber‘ horizontal liegenden 


) Brevets, 1844, T. 12, p. 258. — Le Blanc, Reueil, V. Pl. 4. 

2) Der Givilingenieur, 1861, ©. 87. 

3) Hütte, 1855, Taf. 7; 1867, Taf. 16. — Kronauer, Maſchinen, III. Taf. 33. 
— Genie ind., XIX. 256. — Jobard, Bulletin, VII. 283. — Notizblatt des 
Gewerbevereind” für das Königr. Hannover 1845, Ne. 5, ©. 68. — Poly. 
Gentr. 1855, ©. 466; 1857, ©. 223. — Polyt. %ourn,, Br. 136, S. 182; 
Bd. 155, ©. 16; Bo. 200, ©. 178. — — Kunfts und Gewerbeblatt, 1846, &.4l. 
— Deulſche Gewerbeztg 1859, ©. 45: 

* Mittheilungen 1867, ©. 237. — Shin. Ztiſchr. 1868, ©.55. — Polyt. Yourn., 
Bd. 187, ©. 192. 

5) Genie ind., X. 173. — Deutſche Gemwerbejtg. 1858, ©. 26. — Feitſchrift d. 
Nr 1870, ©. 751. — Polyt. Eentr. 1872, ©. 112. — Polyt. Journ. Bd 

= ‘ 

6) Armengaud, X. 309. — Brevets — TE 23, p. 112. — ®olyt. Centr. 1856, 
©. 534. — x Yourn., Bd. 140, 

?) Genie ind. T. 2 * 139. — pᷣoiht. — Bd. 176, ©. 176. — Miitthei— 
lungen 1867, 237. 

8) ar Journ, So 84, ©. 95; Bd. 123, ©. 342; Bd. 135, S. 171: Bd. 139, 

100. — Brevets, kein. 402. — Jobard, Bulletin, XX. 281. — Armen- 
u VIII. 331; XV. 384. — en Gentr. 1852, ©. 203. — Berliner 
Bertnblunge, KAXUN. (1854), © 66. — Kronauer, Maſchinen, III. Taf. 1. 
— Atlas IIL, Taf. 
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Welle niedergedrüdt, fogleich aber von federn oder durch die exzentriſchen Scheiben jelbft 
wieder gehoben werden. Die Welle macht wenigftens 200 Umdrehungen in einer Minute, 
eben fo viele Heine Stöhe oder drüdende Bewegungen aljo jedes Obergejent. 

Um vierfeitige oder runde Stangen u. dgl. zu ſchmieden, wurde eine Maſchine er= 
funden, in weldjer zwei Paar Hämmer oder vielmehr Stempel jo angebradt find und 
bewegt werden, dat wechjelweife die des einen Paares von unten und oben, dann die 
des andern Paares von links und rechts fi einander nähern und das Eiſen zwiſchen 
fih quetſchen?). Noch künftlichere Einrichtungen find erdadt worden, um jogar das 
* des Eiſens während des Schmiedens durch die Maſchine ſelbſtthätig bewirken 
zu laſſen ®). 

Abweichend von dem eigentlihen Schmieden, wiewohl auf daffelbe Ziel berechnet, find 
joldhe Behandlungen des glühenden Eifens, wobei zu Formung deflelben ein ftarfer Drud ſtatt 
der Hammerjchläge oder Stöße angewendet wird (das Preßſchmieden). So können runde 
Begenftände durch fräftiges Nollen zwijchen zwei parallelen über einander fi entgegengejegt 
ſchiebenden Bukeijenplatten gebildet werden. Wären die Platten eben, jo würde der Eijen- 
körper die Zylindergeftalt annehmen; find fie aber korreſpondirend — rechtwinklig zur 
Richtung des Verſchiebens — gefurdt oder beliebig profilirt, jo entftehen Gegenftände, die 
an verichiedenen Stellen ihrer Länge ungleich did find (z. B. Wagenachſen). Nicht uns 
pafjend hat man dieje Arbeitsmethode mit dem Namen des Quermwalzjens (laminage 
transversal) bezeichnet ). Gigenthümliche Arten von Scheibenrädern für Eiſenbahn— 
wagen hat man mittelft einer Kniehebelpreſſe und geeigneter gußeijerner Preflöge ver— 
fertigt*).. Das Schmieden dur Drud hat eine größere Ausdehnung vermittelft Benugung 
der hydraulifchen Prefie erfahren. Wird der Zylinder einer ſolchen Prefje über dem Ambos 
aufgeftellt und ihr abwärts gerichteter Kolben unten mit dem Hammerlkopfe verbunden, jo übt 
legterer vermöge des oben in den Zylinder eingepumpten Waflers einen fteigenden Drud 
gm 750 bis 3000 Tons) auf das untergelegte Eifen aus (hydrauliſcher Hammer, 

reßhammer, Schmiedeprejje, marteau à pression)®). Rothglühender Gußftahl 
läßt fi jo unter einem Drud von 1000 bis 1200 Am. in jede beliebige Form prefien. 
Man läßt aud wohl, unter Anwendung eines kleineren Preßzylinders, den Drud durd) 
einen Hebel verftärtt auf den Hammer oder Preßklotz übertragen®). Unter der 
hydraulischen Prefie werden aud Naben nebft Speichen zu Eifenbahnwagenrädern 
aus weißglühendem Eiſen im gufeijernen Formen oder Matrizen gebildet, wobei zum 
Theil eine Vorrichtung — wird, um ſofort den Reif herumzubiegen und mit den 
Speichen zu vereinigen?). Ueberhaupt iſt zur fabrikativen Herſtellung komplizirter Schmiede— 
ftüde für den Bau der Eiſenbahnfahrzeuge der Preßhammer in den letzien Jahren ein 
höchſt werthvolles Hülfswittel geworden; derjelbe geftattet die Anwendung fomplizirterer 
Geſenle (Model) und bei Verarbeitung des Schmiederjens eine jorgfältigere Rüdfihtnahme 
auf die jehnige Tertur defielben, al3 der Dampfhammer. 

Zum Formen mander kleinen Gegenftände find eigenthümliche auf den ——— 
Zwed berechnete Vorrichtungen in Gebrauch gekommen, jo für Hufeijen®) und für vier— 
oder ſechsſeitige Shraubenmuttern?). 

Die Handhämmer, wie fie in allen Schmiedewerkftätten angetroffen werden, find 
von jehr einfacher Form; ein Ende des Kopfes bildet eine quadratiiche, jehr wenig 
fonvere Fläche (die Bahn, table, face), da3 andere Ende eine breite, abgerundete 
1) Jobard, Bulletin, XXX. 53. — Polyt. Gentr. 1856, ©. 1036; 1862, ©. 786. 

— Armengaud, XV. 387. 
2) Polyt. Journ., Bd. 129, ©. 426. 
s) Genie ind., T. 24, p. 195. — Bolyt. Journ, ®d. 169, ©. 29, — Polht. 
Gentr. 1863, ©. 234. 
4) Runft- und Gewerbeblatt, 1857, &. 491. — Polyt. Eentr., 1858, &. 164. 
Genie ind., T. 26, p. 117. — ®Bolyt. Eentr. 1862, ©. 647; 1863, ©. 1249; 
1864, ©. 228, 582. — Polyt. Journ, Bd. 169, ©. 413; Bd. 174, ©. 12; 
Br. 178, ©. 430. — Ziſchr. d. Ing. 1863, ©. 287. — Deutiche Id zg 
1866, ©. 363. — Zeitſchr. d. öſterr. Ingenieur- und Architelten-Vereins, 1872, 
©. 329. (Separatabdrud u. d. T.: Fabrikation der Lotomotiv-Beftandtheile 
dur Preſſen, Syftem Haswell. Wien 1873.) 
6) Polyt. Gentr. 1864, ©. 231. 
—— Gentr. 1855, S. 712; 1864, ©. 1335. — Génie ind., T. 27, p. 107. 
revets, T. 8ö, p. 439. 
9») Brevets 1844, T. 33, p. 186; T. 46, p. 261. — Hütte 1865, Taf. 6. 
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Kante (die Finne, Pinne, panne, pane), welche entweder mit dem Stiele parallel 
oder gegen denjelben rechtwinklig ſteht. Hämmer, bei welchen die inne parallel zum 
Stiele fteht, untericheidet man durch den Namen Kreuzichlag (traverse). Der Körper 
des Hammers ijt von geichmiedeten Eifen; Finne und Bahn beitehen aus vorge 
ſchweißtem, gehärteten und gelb angelafjenem Stable. Der Stiel ift von ſehr zähem 
Holze, am beiten von jenem des Weißdornes. Der Größe nach untericheidet man 
Shmiedehbämmer, marteau à main, hand-hammer (1 bis 2,5%# jchwer), welche 
mit einer Hand regiert werden, und Zuſchlaghämmer oder Vorſchlaghämmer, 
marteau à devant, marteau à frapper devant, sledge hammer, two-handed hammer 
(3 bis 9ks jchwer), zu deren Führung beide Hände erforderlich find. 

ALS Unterlage für das Eijen dient der Ambos, Shmiede-Ambos (enclume, 
anvil), weldher aus Eijen geichmiedet ift und auf feiner oberen Fläche (der Bahn, 
Ambosbahn) ziemlich did mit aufgeihweiktem, gehärteten und gelb angelaflenem 
Stable belegt und glatt abgeichliffen jein muß. Selten hat man gußeiſerne Amboffe, 
weil dieje wegen ihrer Sprödigkeit nicht die gehörige Dauerbaftigfeit haben und auch 
der (das Schmieden erleichternden) Claftizität entbehren, welche die Stahlbelegung der 
jchmiedeilernen Amboſſe gewährt. Die Gejtalt des Ambofjest) bietet einen breiten, 
auf der Grundfläche ebenen oder etiwas ausgehöhlten Fuß dar, welcher entweder ohne 
weitere Befeftigung in einer, einige Gentimeter tiefen Verjentung des Ambosftodes 
(chabotte, stock) ruht oder auf dem legteren dadurch feftitchend erhalten wird, daß 
ein furzer eiſerner Zapfen des Ambosjtodes in ein Loch mitten auf der Fußfläche des 
Amboifes eingreift. Der Ambosſtock ift ein 0,6 bis Im ftarfer, 1,5 bis 2m langer, 
am oberen Ende mit einem eijernen Reifen umgebener Hlog von Eichenholz, welcher 
zum größten Theile in die Erde eingegraben wird, jo daß er nur etwa 450mm hoch 
bervorragt. Der Theil der oberen Ambosfläche, welcher fich mitten über dem Fuße ber 
findet, ift die länglich vieredige ebene Bahn (table), und wird zum Ausftreden des 
Eijens gebraucht. Von den jchmalen Seiten gehen, einander gegenüber ftehend, in 
horizontaler Richtung zwei Verlängerungen aus, von welchen die eine (das Horn, 
bigorne, beak) rund und fegelförmig verjüngt, die andere flach, manchmal jchmäler 
als die Bahn, und mit einem fenkrechten vieredigen Loche verjehen if. Das Horn 
dient dazu, das Eiſen darauf rund zu biegen; in das Loch der anderen Fortjegung 
werden gewiſſe, beim Schmieden nöthige Hülfswerkzeuge eingeftedt, von welchen noch 
die Rede jein wird, 

Die mit einem Horne verjehenen Ambofle nennt man Horn-Amboſſe oder eng» 
liſche Ambojje, den deutſchen Ambofjen (älterer Art) fehlt das Horn, und fie 
haben nur die flache, länglich vieredige Bahn. Die angemeffene Größe des Amboſſes ift 
ein wichtiger Umftand; denn nicht nur muß derjelbe für größere Arbeitftüde eine ge» 
räumigere Bahn darbieten, jondern er ſoll au ein genügendes Gewicht haben, um unter 
den Hammerſchlägen feft zu ftehen und durch jeine eigene Unerjchütterlichteit ein gewiſſes 
Zurüdprallen der Hämmer zu bewirken, welches die Anftrengung der Schmiede erleichtert. 
Für Nagelſchmiede reicht ein Ambos von 25 bis 35Kkg gewöhnlid hin; in Schlofjerwert- 
ftätten bedarf man joldyer von 100 bis 125kg und darüber; die Grobſchmiede gebrauchen 
Ambofje von 200 bis 300kg. — Die gewöhnliche Anordnung des Ambosftodes erfordert 
ein großes, theures — oft jelbft ſchwer zu erlangendes — Stüd Eichenholz. Oekonomiſcher 
wird derjelbe in Geftalt einer Tonne (ohne Böden) aus diden Stäben von Fichtenholz 
bergeftellt, außerhalb der Erde mit ein Paar eifernen Reifen gebunden, mit Flußſand bis 
auf 150 mm vom Rande vollgeftampft; dann legt man auf die Sandoberflähe eine dide 
runde Holzſcheibe, in welche der Fuß des Amboſſes ein wenig eingelaffen — — Um 
die Erſchütterungen des Gebäudes beim Schmieden zu vermindern, hat man empfohlen, den 
(gewöhnlichen oder nach vorſtehender Art konſtruirten) Ambosſtock auf zwei lange, hohl 
liegende, am beften bis in die Umfafjungsmauern der Schmiede reichende, Ballen zu 
ftellen ; dieje Einrichtung ſcheint beſonders da zwedmäßig, wo etwa (wie z. B. in England 


1) Technolog. Enchflopädie, Bd. I. Artikel: Ambos. 
2) Kunft- und Gewerbeblatt, Jahrg. 1839, S. 318. — Polyt, Eentr., Jahrg. 1839, 
BD. 2, ©. 1077. — Polyt. Journ., Bd. 68, ©. 259. 


174 Schmieden. 


I der Fall fein ſoll) Heine Schmieden in oberen Stodwerten der Häufer betrieben 
werden. 

Nebft dem großen Schmiede-Ambofje findet man in den Werkitätten gewöhnlich 
noch einen Hleineren, etwas höher ftehenden (da3 Sperrhorn, bigorne, beak iron), 
der an beiden Enden feiner Heinen vieredigen flachen Bahn ein Horn (das eine kegel- 
förmig wie am Hornamboffe, jedoch jchlanfer, das andere vierjeitig pyramidal) ent— 
hält und (weil er durch jein Gewicht allein nicht ficher jtehen würde) mit einer unter- 
wärt3 gehenden, jpigigen Verlängerung (Angel) in jeinem hölzernen Stode feit ein- 
geitedt if. Man gebraucht denjelben, um Kleine Arbeitftüde (zum Theile auch kalt) 
darauf zu richten, nachzuhämmeru und zu biegen. 

Zuweilen wird das Eijen, ftatt e8 auf den Ambos zu legen, glühend in einem 
großen, 100 bis 150*6 wiegenden Schraubftode (Feuerihraubftod, &tau A chaud) 
befeftigt, der an einem, dem Ambosftode ähnlichen, niedrigen Klotze jo angebradt ift, daß 
man rund um denjelben herumgehen fann; oder aud wohl mit dem Ambos jelbft in Ver— 
bindung gebracht wird 1). Zur Herftellung gewölbter Bledhtafeln (Budelplatten) ver— 
wendet man als Unterlage eine pafjend ausgetiefte, dide gußeiferne Platte, in welche man 
das aufgelegte ebene Blechſtück einhämmert (da$ Yuspoltern). 

Die angemefjenfte Hige zum Schmieden des Eifens ift eine lebhafte Rothglüh— 
bite (chaleur rouge, red-heat, redness), in einigen Fällen auch ſchwache Weiß— 
glübhige; nur zum Schweißen ift ziemlich ſtarke Weißglühhitze (Schweißhitze, 
Schweißwärme, chaude suante, blanc soudant, welding heat) erforderlich, bei 
welcher das Eijen jchon anfängt, unter Funkenſprühen zu verbrennen. Den Stahl 
erbigt man weniger als das Eifen, weil er durch jtarfe Hite an Güte verliert. Das 
Hämmern wird nöthigen Falls fortgejegt, bis das Eifen nur noch dunkelroth glübt, 
worauf es von Neuem in das Feuer fommen muß, jofern die Bearbeitung noch nicht 
vollendet ift. Gegenftände, denen man einen bejonderen Grad von Härte, Steifheit 
und Glaftizität verleihen will, hämmert man nad ihrer Vollendung noch jo lange mit 
leichten Schlägen, bis fie gar nicht mehr glühen; ja man wendet in ſolchen Fällen 
öfters das Naßſchmieden (mit einem in Waſſer getauchten Hammer auf dem eben— 
fall naß gemachten Ambos) an, welches zugleih den Wortheil gewährt, daß der 
Glühſpan volllommener abipringt und die geichmiedeten Flächen jehr alatt werben, 
So erhalten die Spiralfedern der gewöhnlichen Glodenzüge, die nur aus Eiſen ger 
macht find, ihre laftizität dur nafjes Schmieden. Auch ordinäre Stahljachen, 
welche nur einer mäßigen Härte bedürfen, jhmiedet man naß und wendet dann feine 
weitere Härtung an. — Als Material für die Schmiedewerkitätten dient das im 
Handel vorlommende gejchmiedete oder gewalzte Stabeifen, welche man jedes Mal in 
folder Stärke anwenden muß, daß e3 nicht zu viele Bearbeitung erfordert, um ben 
Gegenſtand von verlangter Geftalt zu liefern. Sehr große Arbeitftüde, zu melden 
man das Eifen nit von binreichender Dide befommen kann, ſchweißt man aus zwei 
oder mehreren Stäben zufammen. Nur mandmal jchmiedet man große Stüde auf 
den Eifenhämmern unmittelbar aus den Friſchluppen; doch verdient diefes Verfahren 
feine Empfehlung, weil das Quppen-Eifen noch wenig gleihförmig und mehr oder 
minder unrein und unganz ift. Selbft in dem fäuflichen Stabeifen finden fidh oft 
unganze, d. b. unvollftändig geichmweißte Stellen, welde man durch Ausſchweißen 
(corroyer, ressuage) de3 Eiſens — d. h. durch mäßiges Aushämmern bdefjelben in 
der Schweißhitze, auch wohl durch Zufammenjchweißen mehrerer zufammengelegter 
Stäbe und nachheriges Ausftreden — vor dem wirklichen Verſchmieden meiftentheils 
befeitigen kann, indem unter fortgefegter Einwirkung der Schweißhige die einge- 
ſchloſſenen Schladentheilden mehr oder weniger durch den Kohlenſtoffgehalt reduzirt 
werden. Da da3 Eiſen überhaupt durch mwiederholtes Schweißen und Schmieden zäher 
und beffer wird, jo geben Bruchftüde von alten Eifenarbeiten, Blechſchnitzel, alte 
Nägel, abgenugte Hufeifen u. dgl., welche man wieder zuſammenſchweißt, ein jehr 
gutes und gefchägtes Material. Auch ftark verroftetes Eiſen ift, nad der Erfah- 








1) Polyt. Eentr. 1857, ©. 1621. 
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rung, vorzüglicer zum Werfchmieden, al3 ungeroftetes; der Grund mag darin 
liegen, daß der Roft (als Eiſenoxydhydrat) einen Theil Kohlenſtoff orydirt und 
entiernt, aljo ein vielleicht vorher durch größeren Koblenftoffgehalt hartes Eiſen 
weicher madt. 

Bon der bisweilen ans Ungeheure fteigenden Größe geſchmiedeter Eifenftüde mögen 
ein Paar Beifpiele angeführt werden. Eine vierfantige Welle für ein Eifenwerk in Wales 
wurde dur Zujammenlegung von 16 Quabdratftäben gebildet, welche zufammen ungefähr 
650mm im Quadrat bei 1,8m Länge maßen, in einem mächtigen Flammofen geglüht und 
unter dem 5000k# jchweren Hammer geichweißt. Die Ruderrad-Welle des Dampf 
ſchiffs Great MWeftern befteht wie gewöhnlich aus drei Theilen, von welchen der mittlere 
3,6 m, jeder der beiden Geitentheile 6,6m lang ift; die Dide beträgt in der Mitte 450 mm 
und vermindert fich gegen die Enden hin bis auf 300mm, Das Gefammtgewicht der drei 
Stüde betrug nahe an 20000ks, In London waren 1862 unter andern ausgeftellt: 
die eiferne Krummzapfenwelle zu einem Schiffe mit 1350pferdiger Dampfmaſchine, als 
noch unbearbeitetes gejchmiedetes Stüd 25000 kg wiegend; eine ähnliche gußftählerne 
Welle von 15500k8, aus einem ungefähr 250008 wiegenden Rohguſſe geſchmiedet; eine 
Buhftahllanone mit 228mm meiter Bohrung, fertig BO0OKE ſchwer, gleichfalls aus einem 
Bußftüd von nahe 25000%8 gefchmiedet. Auf der Parifer Ausftellung i. 3.1867 fand fich 
eine geſchmiedete Schiffsmafcdinenturbelare von 30000k6 Gewicht. 

Das Erhigen des Eiſens geichieht in. der Eſſe (Schmiedeſſe, forge, forge, 
hearth, smith’s hearth)*) bei Holztohlen-, Steinfohlen- oder Koles-Feuer, welches 
dur einen doppelten Blasbalg (soufflet & double vent, beillow) oder ein 
Mindrad-Gebläje (Flügelgebläje, Zentrifugal- oder Bentilator-Ge- 
bläje, ventilateur) ꝛc. angefacht wird. Die Eſſe ift ein von Ziegeln gemauerter, 
zumeilen auch eiferner Herd (paillasse), über welhem zur Auffangung des Rauches 
ein Mantel (botte), der fih in den Schornitein (cheminte, chimney) öffnet, ange 
bradt ift. Die Feuergrube, creuset (eine Vertiefung des Herdes, in und über 
welcher die brennenden Kohlen liegen) ift an der Brand« oder Feuermauer 
(contre-coeur) angebracht, vieredig, von verichiedener Größe nach der Größe des er- 
forderlihen Feuers, und ungefähr 75mm tief, Um das jchnelle Ausbrennen der 
Mauer zu verhindern, bekleidet man fie an diejer Stelle mit einer jehr diden ger 
goffenen eifernen Platte (back). Von der Tyeuergrube aus geht horizontal eine Deff- 
nung in die Mauer; in dieſe Deffnung ift die yorm, Windform, das Eßeiſen 
(tuyere, twyer), ein 75 bis 100mm breites und dides, 220 bis 300mm langes Stüd 
Bußeijen mit an einem Ende fich erweiternder Höhlung jo eingelegt, daß ihre engere 
Deffnung dem Teuer zugemwendet ericheint, während in das weitere Ende die Düſe 
oder Deute des Gebläfes gelegt wird. 


Eigenthümliche Geftalt der Wrbeitftüde macht bisweilen Wbänderungen der Eſſe 
erforderlih. So hat man zum Erhigen der Radfränge für Eijenbahnwagenräder, beim 
Schweißen derjelben, einen ringförmigen Feuerherd 2); oder einen ofenartig gefchloffenen 
ge worin nur der Theil des Kranzes zunächſt der Schweißftelle erhigt wird 2), — 

ransportable Shmiedeherde (forge volante) werden von Eijen gebaut und nebſt 
dem Gebläje auf Räder — 4); fie dienen ſelbſiverſtändlich nur für kleinere Arbeit, 
befonder& außerhalb der Werkftatt. Dagegen gebraucht man zum Erhigen ſehr großer Stüde 
nit das Efienfeuer, fondern Flammöfen (glei den S. 142 erwähnten Schweiköfen). 


1) Hütte, 1856, Taf. 3; 1863, Taf. 13. — Berhandlungen des Gewerbevereins für 
das Großherzogthum Heſſen, Jahrg. 1838, S. 170. — Berliner Verhandlungen, 
1861, ©. 265. — Bolyt. Eentr., Neue Folge, Bd. 8 (1846), ©. 344; Jahrg. 
1847, ©. 6; 1862, ©. 570, 1603. — ®olyt. Yourn., Bd. 164, ©. 183; Bd. 
173, ©. 408. — Notizblatt des Gewerbevereins für das Königreih Hannover, 
Jahrg. 1846, Nr. 5, ©. 65. 

2) Bolyt. Gentr. 1860, ©. 1038. 

Genie ind, T. 19, p. 11. — Jobard, Bulletin, T. 37, &: 58. 
er Yourn., Bd. 112, ©. 265; Bd. 175, ©. 356. — Genie ind., XII. 180; 

7 — — Jobard, Bulletin, T. 34, p. 329. — Polyt. Centr. 1859, 
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Die Steinkohlen des Schmiedefeuerd werben, wenn fie in Brand find, von Zeit 
zu Zeit mit Waller beiprigt oder fait begoffen, indem man einen jtarf durdhnäßten 
Lappen an einem eilernen Spieße (Löſchſpieß), oder den in Waller getauchten 
Löſchwedel (goupillon, ein an eilernem Stiele befeftigtes Reifigbündel) über das 
Teuer bringt, um dafjelbe äußerlih abzufühlen und todt zu erhalten. Gin mit 
Steintohlen unterhaltene®s Schmiedefeuer joll nämlich nie eine ſtark auflodernde 
Flamme bilden, vielmehr um die Hige zu fonzentriren (auf eine beftimmte Stelle des 
Arbeititüdes zu beichränfen) und Brennftoffverihmwendung zu vermeiden, ftet3 mit 
todten Kohlen bededt jein, welche durch ihre badende Eigenichaft ein Dach über der 
Gluth bilden. Bei ununterbrochener Arbeit muß ein Arbeiter ausihließlih zum 
Higemaden, d. h. zum Ziehen des Blasbalges, Zuwerfen der Kohlen und Beauf— 
fihtigen des im Feuer liegenden Eiſens, angeftellt jein. Gewöhnlich liegen dann 
mehrere Eijenjtäbe zugleich im yeuer, die man der Reihe nah zum Schmieden ber- 
ausnimmt und wieder einlegt, damit ein jeder Stab gehörig heiß werden fann, indeß 
an den übrigen gearbeitet wird. Um überflüjligen Abbrand zu vermeiden, muß das 
Eijen nicht gerade vor dem Winde, jondern etwas höher gehalten werden. Der Kohlen- 
verbrauch zum Verſchmieden eines bejtimmten Cifengewichtes ift — alles Uebrige 
gleich geſetzt — deito bedeutender, in je Heinere Stüde die Eiſenmaſſe vertheilt ift, je 
öfter da3 Eiſen bis zur Vollendung in das Teuer fommen muß (je mehr Higen, 
chaudes, heats erfordert werden), je öftere Schweißungen vorfallen (weil dieje ein 
jtärferes Glühen verlangen, als das bloße Schmieden), und je mehr die Gröhe der 
Form das unumgänglich nöthige Maß überjchreitet (folglich durch zu großen Luftzue 
fluß unnöthig Kohlen verbrannt werden). Kleine Gegenftände werden meift in einer 
Hitze fertig geichmiedet, größere erfordern zwei oder mehrere, oft jehr viele Hitzen. 
Sind viele gleiche (beionders Kleinere) Stüde zu verfertigen, welche mehr als eine 
Higezerfordern, jo jchmiedet man fie gewöhnlich alle nach der Reihe aus der eriten 
Hisef dann alle aus der zweiten u. ſ. f. Bei diefem Verfahren gewinnt man, aus 
einem leicht begreiflihen Grunde, jehr an Zeit. 

Man kann der Erfahrung zufolge annehmen, daß beim Schmieden Feiner Gegen- 
ftände, die im einer Hite fertig werden, 100k8 Gifen meift etwa 70 bis 90kg gute 
Steinkohle, oder 60 bis 70%8 Holzkohle erfordern; in anderen Fällen kann diejer Aufs 
wand auf 150 bis 200%kg Steinfohle für 100k8 Eiſen fteigen, oder auf etwa 30ke ſich 
vermindern. Der Abbrand (Eijenverluft durd den ſich erzeugenden und beim Schmieden 
abjpringenden Glühjpan) beträgt in gewöhnlichen Fällen 6 bis 10 Prozent, fteigt aber 
höher (zuweilen über 20 Prozent), wenn mehrere Hiten nöthig find und viele © Schweikungen 
vorlommen. 

Seit man die Beobahtung gemadht hat, daß der Kohlen-Aufwand um etwa 30 
Prozent vermindert wird, und auch eine Verringerung des Abbrandes, jomwie eine 
bemerkbare Erjparung an der Arbeitägeit jtattfindet, wenn man den Wind vor jeinem 
Eintritte in das Teuer auf 180 bis 300° C. erhigt, find mancherlei Windheiz— 
apparate für Schmiedefeuert) in Gebrauch gefommen. Dieje beitehen entweder in 

4) ae der vorzüglichften Apparate zur Erwärmung der Gebläfeluft. Aus 

erder's Nadlaffe herausgegeben von Brandel und A. Freiberg 1840, 
e. 2. — Merbad, Die Anwendung der erhitten Gebläfeluft, Leipzig 1840, 
©. 263. — E. Hartmann, Weber den Betrieb der Hohöfen, ..... und "mich 
wu > erhigter Gebläfeluft, 1. bis 5. Heft, Quedlinburg und Leipzig, 1834 

— Berliner Verhandlungen, XIII. 340; XIV. 256; XV. 78, 213. — 

— und Gewerbeblatt, Jahrg. 1835, S. 505; "1836, ©. 161; 1839, ©. 272, 
456. — Berhandlungen des _Geiwerbevereind für das Großherzogthum Heffen, 
Jahrg. 1837, ©. 24; 1839, ©. 161; 1840, ©. 36, 72. — Mittheilungen des 
Gewerbevereing für das Königreich Hannover, Lief. 4 (1835), ©. 211; Lief. 8 
(1836), ©. 33; Lief. 21 (1840), ©. 42. — Gewerbeblatt für das Zi 
Hannover, vr 1844, ©. 64. — BVolpt. Gentr., Jahrg. 1835, Bd. 1 
1839, ®». 2 1072; 1840, Bd. 2, ©. 849, 1041; 1841, Bd. 1, 
569; 1850, ©. 65. — Bolyt. Journ, Bd. 67, ©. 312; Br. 76, © 
Bd. 9, ©. 271. — Deutjche Gewerbezeitung 1861, II. ©. 254. 
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eifernen Röhren, welche über dem Feuer angebracht find, oder in einem gukeilernen 
Kaſten, der unter dem Feuer oder neben demjelben, an der Brandmauer aufrecht 
ftehend, fich befindet. In diefen durch das Effenfeuer jelbit erbigten Behältniffen 
nimmt die — auf ihrem Wege vom Gebläje nah der Windform — durdhitreichende 
Luft eine mehr oder weniger erhöhte Temperatur an, vermöge welcher fie unmittelbar 
beim Eintritte in das Feuer eine äußerft lebhafte Verbrennung erzeugt, ſodaß in ver- 
bältnikmäßig eng umjchriebenem Raume eine große Menge Wärme fich fonzentrirt. 
Die Arbeit mit heißem Winde gewährt auch den weſentlichen Vortheil, daß durch die 
intenfivere Dige die aus Vereinigung von Steinlohlenaiche und Eijenzunder entitehende 
Schlade (mächefer, slag, slack) vollkommener jhmilzt und fich daher nicht an das 
Eijen hängt. (Es entjteht eine reinere Hitze). 

Die verjhiedenen Kohlengattungen find von jehr ungleichem Werthe für den Ges 
brauh bei Schmiedefeuern. Holzkohle gibt raſche Hitzen und hinterläßt wenig Aſche, 
weldye das Eifen nicht verunreinigt, ift aber theuer und deshalb größtentheils durch Stein« 
kohle verdrängt, vor welcher fie jedoch zur Bearbeitung des Stahles einen entichiedenen 
Borzug behauptet. Defters gebraucht man Holztohle mit Steinkohle vermengt, wobei die 
erftere ins Innere des bereits brennenden Steintohlenhaufens gebradt wird, Bon den 
verjhiedenen Sorten der Steinfoplen eignet fih zum Schmiedefeuer vorzugsweije 
die Badtohle, welche ſich leicht entzündet und im Brennen jo erweicht, daß fie zujammen« 
badt; man wendet fie in Hein zerbrödeltem Zuftande (Gruss, Shmiedegrus, menu, 
slack coal, small coal, culm) an. Das Steintohlenfeuer gibt eine intenfivere, aber auf 
Heinerem Raume fonzentrirte Hihe als Holztohlenfeuer, mit weldem letteren dagegen leichter 
eine mildere Hihe in größerer Ausdehnung gleihmähig erzielt werden fann. Koles, ſo— 
wohl für fi allein als in Vermengung mit Steinfohle, zeichnet ſich noch mehr durch die 
Fähigkeit aus, in fleinem Naume eine ſchnelle und ftarfe Hitze hervorzubringen. Brauns 
fohle, Torftohle und roher Torf find als Brennmaterial für die Schmiedeeffe nur unvolls 
fommene Surrogate der vorgenannten, erzeugen langjume Hitzen und find wenig aus« 
giebig; am erften fünnen fie noch in Vermengung mit Steinfohlen oder Kofes Anwendung 
finden. In Unfehung der Wirkung können 100%8 gute Steinkohle gleichgejeht werden mit 
80 bis 92*6 Holzlohle, oder 50 bis 65 kg Koles, oder 150 bis 350*6 Torflohle. Bei 
fortwährendemn Betriebe verzehrt ein gewöhnliches kleines Schmiedefeuer in der Stunde 2,5 
bis 5kg Steinkohlen, ein Nagelſchmiedfeuer nur 1,2 bis 1,5kg, ein Grobſchmiedfeuer da« 

egen bis 10ks. — Das Löjchen (Begichen oder ftarfe Beträufeln mit Waffer) ift nur 
ei Steinkohlen-fyeuern anwendbar, welche eine zujammengebadene Kruſte haben; Holz» 
tohlen würden das Waſſer durch ihre offenen — * ins Innere des Feuers laſſen, 
und dürfen daher bloß leicht beiprengt werden, um auf der Oberfläche des Haufens nicht 
nutzlos wegzubrennen. Die Steinfohlen jhon vor dem Aufgeben ſtark zu durchnäſſen, ift 
war ein F allgemeiner Gebrauch, aber aus naheliegenden Gründen beftimmt nadtheilig, 
indem dadurch der Kohlenaufwand und der Eijen-Abbrand vermehrt wird, 

Ein wichtiger Punkt für die ölonomifhe Führung eines Schmiedefeuers ift die 
Größe der Oeffnung in der Windform, von welcher wejentlich die Menge der zugeführten 
Luft, alfo der verbrannten Kohlen abhängt: eine zu Feine Yormöffnung gibt zu weni 
Wind, mithin zu geringe Hige; eine zu große bewirkt Kohlenverſchwendung. Gewöhnlich 
bat die an] Formöffnung für ganz Heine (Mageljdmied-) euer 12mm, für 
mittlere 18 bis 20mm, für Grobjchmiedjeuer 25 bis 3UOmm Durchmeſſer. Macht man 
fie Halbfreisförmig (mie zuweilen geſchieht), jo muß der Durchmefjer faft um die Hälfte 
vergrößert werden, um diefelbe Flächengröße zu erlangen. Die gußeifernen formen 
nutzen fi dur Oxydation im feuer allmälig ab, müffen daher von Zeit zu Zeit weiter 
nad) der Feuergrube vorgefhoben und zuletzt erneuert werden: kupferne formen halten 
fi länger, find aber theuerer. Um die Zerſtörung der Form zu verhindern, hat man 
Einrichtungen, vermöge welcher diejelbe dur einen um fie herum zirkulirenden Wafier« 
from fühl gehalten wirbt). In der Abficht, die Vertheilung des Windes im feuer zu 
befördern, ift der Vorſchlag gemacht worden, die Deffnung der Form etwa auf das 
Dreifache des Durchmeflers zu erweitern, dagegen konzentriſch in derjelben einen koniſchen 
Pfropf (mit dem diden Ende gegen die Feuerſeite gerichtet) von folder Größe anzubringen, 
dak die von demjelben offengelafjene ringförmige Ausftrömungsfläcde denfelben Inhalt 


1) Polyt. Centt. 1847, ©. 359; 1856, ©. 416; 1857, ©. 672. — Polyt. Journ., 
8». 137, ©. 417. 
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bat, wie die gewöhnliche Kreisöffnung. ine empfehlenswerthe Abänderung befteht darin, 
den Wind nicht von der Seite, jondern durd den Boden der — — eintreten zu 
laſſen, der für dieſen Zwech als Roſt konſtruirt wird und einen Luftkaſten unter ſich hat, 
in den das Rohr des Vlasbalges mündet’). 

Statt der üblichen Spitbälge find Blasbälge von zylindrifher oder quadratifcher 
Geftalt — —— Raumerſparniß, Wohlfeilheit und gleichmäßigeren Blaſens zu empfehlen. 
Iſt im Augenblicke, wo das Eiſen aus dem Feuer genommen wird, der Valg eben aufs 
geblajen, jo leert er fi ohne Nugen und es verbrennt jogar durch die dabei ins Feuer ge» 
triebene Luftportion ein gewiſſer Theil Kohlen ohne allen Zwed, wodurd im „aufe 
der Zeit eine nicht unmerfliche Kohlenverfchwendung entfteht. Hiergegen dient eine Sperr=- 
vorrichtung, mittelft welcher das Blaſen augenblidlich eingeftellt werden kann ). Wenn 
der Wind durd den Boden der Feuergrube eingelafjen wird (vergl. oben), jo pflegt man 
die dazu beftimmte Oeffnung mit einem Ventil oder einer ähnlichen Vorrichtung, auch 
wohl das Windrohr mit einem Hahne zu verfehen, um den Luftſtrom nach Bedürfniß zu 
mäßigen oder ganz zu hemmen*). Am wichtigſten wird eine Vorrichtung zur Reguli— 
rung und gänzlichen Ubftellung des Windes in dem fyalle, wo ein durch Dampfkraft ꝛc. 
betriebenes Gebläje fiir mehrere Feuer zugleich benußt wird). 

Das Eiſen kann nur dann mit freier Hand beim Schmieden regiert werden, 
wenn es die Gejtalt eines hinreichend langen Stabes hat, der nur an einem Ende 
Glühhige erfordert. Man jchmiedet das glühende Ende zur gehörigen Geftalt aus 
und haut das fertige Stüd ab, worauf mit dem Nefte des Stabes die Arbeit wieder- 
holt wird, u.j.w. Wird er endlich zu furz, jo ſchweißt man einen neuen Stab daran. 
In allen jenen Fällen aber, wo der zu bearbeitende Gegenſtand kurz ift, oder ganz 
glühend gemacht werden muß, ijt ein Hülfsmittel nöthig, um ihn auf dem Ambofje 
halten und wenden, ins Teuer legen und wieder herausnehmen zu fönnen. Dat das 
Stüd ein Loc, jo jtedt man oft ein Eijenftäbchen dur dafielbe, biegt dieje8 um und 
bildet jo gleihiam eine Art Stiel; bei anderen kurzen Gegenftänden ſchweißt man wohl 
auch ein Eifenftäbchen (einen Schweif, ringard, porter) an, welches nad Vollendung 
der Arbeit wieder abgehauen wird. Meiitentheils aber gebraudht man Schmiede» 
jangen (tenailles, tongs) von verichiedener form und Größes). Sie find von ge= 
jchmiedetem Eiſen, mit langen Griffen (reins) verfehen, und werden durch einen Ring 
oder eine Klammer, welche man über die Griffe jchiebt, feſt geichloffen. Das Maul, 
bit, der Zange (die zwei Theile, welche das Eijen fallen) ift entweder gerade (flat bit 
tongs), oder gekrümmt, oder rechtwinklig aufgebogen (hoop tongs). Sachen, welde 
für den Transport durch Menſchenhand zu jchwer find, werden ins Feuer und aus 
dem Feuer mitteljt eines Krahnes befördert, an defjen Kette eine nach den Umſtänden 
verjchieden geformte Zange hängt”). 

Kleine Arbeiten können von einem einzigen Arbeiter geichmiedet werden, der mit 
der linfen Hand das Eifen regiert, in der Rechten aber den Schmiedehammer führt. 
Bei größeren Gegenftänden find außer dem Schmiede oder Meifter (forgeron, 
foreman, maker) auch noch Gehülfen, Zuſchläger, frappeurs, strikers (einer, zwei, 


1) Kunfte und Gewerbeblatt 1860, S. 284. — Polyt. Eentr. 1860, S. 1087. — 
Mittheilungen 1870; 32. 

2) Verhandlungen des Gewerbeverein für F — Heſſen, Jahrgang 
1841, S. 134. — Polyt. Journ. Bd. 7 

s) Gewerbeblatt für das „Fönigreid — —— 1843, ©. 42. — Polht. 
SJourn., Bd. 89, ©. 265 

4) Gönie "ind, XVI. 124. — Jobard, Bulletin, T. 34, B 330. — Polyt. Eentr, 
1858, ©. 1396; 1862, ©. 569; 1864, ©. 636, 120 — Polhyt. Journ.. 
Bd. 149, ©. 98; Bd. 151, ©. 2; vd. 173, S. 1 — Zeitſchr. d. Ing. 
1858, ©. 123; 1864, &. 449. — Deutfce Bewerbezeitung 1864, ©. 3, 340. 
— Jobard, Bulletin, T. 46, p. 285. 

s) Polyt. Fourn, Bd. 96, * 104. 

*) Brevets 1844, T. 26, p. 4 

?) — XI. 262. — — Bulletin, T.34, p.23. — Zeitſchr. d. Ing. 
1865, S. 29. — Bolyt. Journ. Bd. 176, ©. 103. -- Bolyt. Gentr. 1865, 
&. 509. — Deutfee Gewerbezeitung 1865, ©. 185. 
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dret oder vier), nothwendig, welche ihre ſchweren Zufchlaghbämmer mit beiden Händen 
ſchwingen, während jener das Eijen jo wendet, jchiebt und dreht, dab die Schläge auf 
die gehörige Stelle fallen, auch wo es nöthig ift, durch jeinen Leinen Hammer nache 
bilft, die zu treffenden Stellen durch Zeichen andeutet, überhaupt die ganze Arbeit 
leitet. Auch kleinere Sachen werden oft, zu Beichleunigung der Arbeit und befferer 
Benugung der Dige, von zwei Perjonen geichmiedet. Daß das Schmieden, fofern 
Zuſchlager mitwirken, mit taftmäßiger Aufeinanderfolge der Schläge geſchehe, iſt uner- 
ee wenn nicht die verichiedenen Arbeiter mit ihren Hämmern, einander binderlich 
jein jollen. 

Um durh Schmieden die höchſt mannigfaltigen Gegenitände hervorzubringen, 
welche auf jolche Weile erzeugt werden, find außer Hammer - und Ambos nod 
mehrere Hülfswerkzeuge, auch bejondere VBerfahrungsarten, nothiwendig. Ueberhaupt 
—E— ſich die weſentlichen beim Schmieden vorfallenden Operationen aus Folgendem 
erkennen: 

1) Das Ausſtrecken Etirer, drawing down) und Formgeben mit 
alleiniger Anwendung der Hämmer. Alles beruht hierbei auf einem Dehnen 
oder Nustreiben des Eiſens; und um die gewünſchte Geftalt des Arbeititüdes bervor- 
zubringen, muß der Schmied im Stande jein, mit jchnellem Ueberblid die Hammer: 
Ichläge gerade auf den rechten Ort, in der gehörigen Stärke und Anzahl, zu lenken, 

Allgemeine Regeln find bei einer Sade, wo es jo gänzlich auf perfönliche Geſchick— 
lichkeit und richtige Auffaffung des befondern Falles anlommt, nicht zu geben. Zu bes 
merfen ift jedod, dak man die Finne der Hämmer gebraudt, wenn das Eijen ftarf ge— 
ftredt werden muß; dagegen die Bahn, um dafjelbe gelinde ausjudehnen oder gar nur 
zu ebnen und die von der Finne gemachten Eindrüde wegzuſchaffen. Inter verjchiedenen 
Umftänden find bald ſolche Hämmer, deren Finne in der Richtung des Stieles fteht, bald 
ſolche, wo fie quer geftellt it, bequemer anzuwenden, da die Stredung ftetS in der zur 
Länge der Finne rechtwinkligen Richtung erfolgt. 

2) Das Stauden (refouler, jumping, up-setting). Man verjteht unter diejem 
Ausdrude eine Behandlung des Eijens, wodurch daffelbe in der Richtung jeiner Länge 
auf fich jelbft zufammengedrüdt wird, damit es entiprechend an Dide zunehme. Man 
denfe fih 3. B. einen überall gleich diden Eifenftab, den man in einem Theile jeiner 
Länge glühend gemacht hat; werden beide Enden gewaltiam näher gegen einander 
geihoben, jo muß der Stab nidht nur fürzer werden, jondern zugleih an der durd 
das Glühen erweidhten Stelle aufichwellen, d. h. eine größere Dide annehmen. Diejes 
Mittel wird benugt, ſowohl um Berdidungen in der Mitte oder Ausbreitungen an 
den Enden eines Eijenitüdes hervorzubringen, ala auch um Theile, welche etwa aus 
Verjehen zu bünn gejchmiedet wurden, wieder zu verbefjern. 

Kurze Stüde werden geftaudt, indem man fie aufrecht auf den Ambos ftellt und 
auf das obere Ende in vertifaler Richtung mit dem Hammer fchlägt. Längere Gegen- 
Hände ſtößt man mit einem Ende horizontal gegen eine Seite des Ambofjes, während 
das andere Ende mit der Hand oder in der Zange feftgehalten wird; oder man legt fie 
über den Ambos und ſchlägt horizontal mit dem Hammer gegen das Ende. Sehr lange 
und ſchwere Stüde endlih werden in ſenkrechter Stellung von ein Paar Urbeitern mit 
den Händen gefaßt, aufgehoben und fraftvoll gegen einen in der Erde eingegrabenen 
großen Stein niedergeftoßen. 

In allen Fällen muß der geftauchte Theil nachher noch überſchmiedet werden, theils 
um die Geftalt defjelben gehörig auszubilden und das beim Stauden gewöhnlich krumm 
gewordene Eifen wieder zu richten, theil$ um eiwaige unganze Stellen, die fi durch 
das Stauhen geöffnet haben können, zu verbeſſern. Iſt das Eifen ſchlecht, oder ftaucht 
man zu ſehr, jo entftehen leicht Kantenriſſe oder bald oberflähliche, bald innerlihe Tren⸗ 
nungen der Faſern. 

Ein originelles Verfahren des Stauden: — ohne Anwendung von Hammerſchlägen 
— ift bei ringförmigen Arbeitftüden, 3. B. Spurfranzreifen oder Tyres, anwendbar, 
um den lichten Durchmeſſer derjelben zu verkleinern. Man macht den Tyre in einem 
Glühofen rothwarm, taucht ihm fchnell zur Hälfte (der Breite) in faltes Wailer, bis er 
erfaltet ift; nach nochmaligem Glühen wird die früher außengebliebene Hälfte in das 
Waſſer gebracht. Bei der erften rafchen Abkühlung muß der rothwarme, nicht eingetaudhte 
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Theil des Ringes der Zufammenziehung des erfalteten folgen und erfährt daher in feinen 
Material eine gleihmähige Stauchung, melde eine bleibende Verringerung des Durch» 
meſſers zur Folge hat. Dafjelbe gejchieht dann bei der zweiten Eintauchung für die 
andere Hälfte des Ringes. 

3) Das Anjegen (setting). Wenn ein Theil eines Arbeititüdes vor der Fläche 
eines benadhbarten Theiles vorjpringen oder einen Anjaß (sett-of) bilden joll, jo 
fann dies auf mancherlei Weile erreicht werden. Legt man z. B. ein flaches und etwas 
dides Eijenftüd jo auf den Ambos, daß ein Theil deffelben über die Kante der Bahn 
binausragt, und bearbeitet c3 dann oben (jomweit der Ambos es unterjtügt) mit dem 
Hammer, jo bleibt das frei liegende Ende dider. Bei Kleinen Gegenitänden erreicht 
man auf gleiche Weile denjelben Zweck durch Anwendung eines eijernen, verjtählten 
Stödhens von parallelepipediicher Geſtalt, welches mitteljt eines unten daran be= 
findlichen Zapfens in das Loch des Amboffes geftedt wird. Als ein jehr gemöhnliches 
Merkzeug zum Anjegen dient der Setzhammer, Setzmeißel, Segitempel (chasse, 
set-hammer)t), welcher an Geltalt einem gewöhnlichen Hammer ähnlich iſt, an einem 
hölzernen Stiele gehalten und auf das Eiſen geftellt wird, wonach man auf das obere 
Ende des Kopfes Schläge mit dem Schmiedehammer oder Zuſchlaghammer führt. 
Das mit dem Eiſen in Berührung kommende Ende ift entweder flach und rechtwinklig 
gegen die Seiten geftellt (gerader Seghammer), oder flach und jchräg (ſchräger 
Sephammer, Balldammer), oder von der Beftalt, wie die Finne der Schmiede: 
bämmer (runder Seghammer, halbrunder Segitempel, /uller, top fuller, 
half round set-hammer). 

Der gerade Setzhammer erzeugt einen rechtwinkligen Anſat dort, wo er auf das 
Eijen geftellt wurde. Läßt man das Eifen über den Ambos herausragen und ftellt den 
Setzhammer jo darauf, daß fein Rand mit dem Rande des Ambojjes einerlei Lage hat, 
jo wird das Eiſen zwijchen Ambos und Setzhammer gequeticht, verdünnt und der hin» 
ausragende Theil, welder jeine urſprüngliche Dide behält, bildet einen doppelten Anſatz, 
nämlich zugleich auf der obern und auf der untern Flähe. Der ſchräge Sehammer 
macht einen jpiswinfligen Eindrud. Der runde Setzhammer bringt eine rinnenförmige 
Vertiefung hervor, taugt aljo 5. B. zur Bildung rund ausgeſchweiſter Anſätze. Liegt da- 
bei das Eiſen nicht auf der Fläche des Amboſſes, jondern auf einem im Loche des Am—⸗ 
boſſes angebradten Stöddhen (round fuller, bottom fuller), weldes einerlei Geftalt 
mit dent abgerundeten Ende des Setzhammers hat, jo entftehen zwei gleiche rinnenartige 
Eindrüde einander gegenüber. 

Die Seghämmer, ſowie andere Hülfswerlzeuge des Schmiedes, welche ruhig ge— 
—— und mit dem Hammer geſchlagen werden (als: Schrotmeißel, Stiel-Durchſchläge, 

ufhauer, Ober⸗Geſenle, ſ. unten) verſieht man gern ſtatt der ſteifen Holzſtiele mit bieg- 
ſamen und elaſtiſchen Stielen aus doppelt zuſammengebogenen Haſelnuß-Ruthen, wodurch 
der haltenden Hand ſicherer die unangenehme Erſchüllerung — das ſogenannte Prellen 
— erſpart wird. Der Setzhammer ꝛc. belommt hierbei fein Loch für den Stiel, ſondern 
die Ruthe wird um ihn herumgewidelt. 


4) Das Biegen. Runde VBiegungen werden gemacht, indem man da3 Eiien 
um eine geeignete Stelle des Hornes am Amboffe oder des Sperrhornes, oder um einen 
zylindrifchen oder fegelförmigen Dorn (mandrin, mandrel), der in der Hand ge- 
halten wird, berumflopit. Doppelte (S-förmige) Krümmungen werden mitteljt einer 
eifernen Gabel (Sprenggabel, griffe) bervorgebradt, welche aufrecht in das Loch 
des Ambofje3 eingeftedt wird und um deren zwei zylindriiche Schentel man da3 
glühende Eijenftäbchen windet, jodaß jeder Haken des S einen Schenkel umſchließt. 
MWinkelbiegungen erzeugt man leicht durch Umklopfen des Eifens über die Kante der 
Ambosbahn oder eines in den Ambos geitedten Stöckchens (von der Art, wie es 
zum Anfegen gebraucht wird. Um einen dur Verjehen beim Schmieden windſchief 
gewordenen Theil zurecht zu drehen oder in die richtige Ebene zu biegen, gebraucht 
man eine Art Iangitieligen Hafens (hook wrench, set), nämlich einen Eifenitab, 
welcher zwei Mal rechtwinklig gebogen ift, ſodaß er die Gejtalt dreier Seiten eines 
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Quadrates darbietet, von welchen die eine jehr verlängert ift, um als kräftiger Hebel 
zu wirlen. 

Zum Biegen großer Gegenftände kommen manderlei mechaniſche Vorrichtungen in 
Anwendung. Eines der gewöhnlichiten unter den „hierher gehörigen Beiſpielen find die 
Radreife für Fuhrwerle aller Art, denen man die Zirfelfrümmung durch Biegen gerader 
Schienen (entweder im glühenden Zuftande oder auch falt) ertheilt. Dazu fann ein Walz« 
werk aus drei qufeifernen, rauh gegofienen Zylindern dienent). Zwei diejer Zylinder, 
A und B, find in gleicher Höhe, mehr oder weniger von einander entfernt angebradt; der 
dritte, C, liegt parallel zu denfelben, zwiſchen ıhmen, aber etwas höher. Diejer Ichts 
erwähnte Zylinder wird um feine Achſe gedreht, und führt jo die Eiſenſchiene fort, welche 
dergejtalt eingeleitet wird, daß fie A von oben, C von unten, B wieder von oben berührt. 
Je nad) der Stellung der Walzen gegen einander, muß die Schiene während ihres Durch— 
ganges eine Kreisfrümmung von fleinerem oder größerem Durcdhmefler annehmen. Zum 
Biegen von Eiſenbahnſchienen für Bahn-flurven, wozu urjprünglid ein conver ge= 
arbeitetes Holzmodell?) mit zwei ftarten Drudhebeln benußt wurde, kann man ſich eines 
derartigen Walzwerles bedienen, defien Zylinder nad dem Profile der Schienen ausgefurdt 
finds), Die Umfangsgefhwindigfeit der Zylinder beträgt jelten mehr als 15mm per 
Secunde. — Gewöhnlich werden die Radreifen auf dem Umkreiſe einer als Modell dies 
nenden gußeifernen horizontal liegenden Scheibe herumgebogen, wodurd man direlt und 
ganz ſicher den richtigen Durchmefjer erzielt, das Mittel, um die Schiene dem Umtfreije 
der Modellicheibe anzufchmiegen, iſt ein Hebel oder eine mit gehörigem Drude dagegen 
geprehte andere Scheibe, welche im Kreife um das Modell herumgeführt wird, wenn man 
nicht umgelehrt dem letzteren die Achſendrehung ertheilt, während die Prekicheibe an ihrem 
Plate bleibt*), Um den in Dreiedform gebogenen Speichen mander Eifenbahnwagen- 
räder dieſe Geftalt zu geben, hat man ein dreiediges Modell, gegen deflen Seiten die 
Eiſenſchiene mittelft zweier um Scharniere beweglicher Hebel angedrüdt wirde). — Das 
Rollen der Thürbänder geſchieht (in kaltem Zustande) vortheilhaft auf einer Heinen Hülfs- 
majchine zwijchen zwei pafjend geftalteten Stahlſtanzens). — Zum Krummbiegen ftarker 
Eiſenblechplatten Ahr den Bau eiſerner Schiffe hat man eine Mafchine, worin das Blech 
an einem feiner Ränder feft eingejpannt und dann der freiftchende Theil durch eine nieder— 
bewegte Walze abgebogen wird”). 

Unter die mit dem Biegen zuſammenhängenden Operationen gehört das Gerade— 
rihten von Stangen, Schienen, Röhren u. dal., ſowie das Flachrichten (Spannen, 
Ausspannen) von Vlechplatten. Sofern es fi dabei nur um geringe Korreftionen 
handelt, pflegt diefe Arbeit am falten Eifen vorgenommen zu werden; ftarfe Krümmungen 
fann man aber nicht anders als in der Glühhitze befeitigen. Das einfachfte Mittel zum 
Geraderihten ift die Anwendung des Hammers, und zwar nicht felten nur eines hölzernen ; 
das Geſchäft ift aber zeitraubend und erfordert nicht geringe Umſicht und Gejdidlichkeit; 
auc findet man oft, daß durch die verdicdhtende Wirkung der Hammerjchläge eine ober— 
flächliche Spannung erzeugt wird, weldye die gerade Gejtalt erhält, hingegen beim nach— 
berigen Abdrehen oder Abfeilen verjchtwindet, jodak dann die Krümmung wiederfehrt. 
Zum Spannen der Eiſenblechtafeln bedient man fi wohl eines Pochhammerss), der 
ein durch Welldäumlinge gehobener, jehr gr ichlagender, flahbahniger falls oder Vertilal⸗ 
hammer mit höchſt geringer Fallhöhe (3.8. 16mm) ıft und auf einem Ambofle mit ebener 
Bahn arbeitet. Andere Methoden des Geraderichtens find: Anwendung einer Schrauben 


1) ver Son, Br. 44, ©.272. — Brevets, XXVI.243. — Jobard, Bulletin, 
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prefjet) oder Erzenterprefje?) für Eiſenbahnſchienen; das Rollen Ti zwei guß⸗ 
eifernen Tafeln (für Röhren ®); das Nollen zwijchen drei im Dreied und genau mit 
einander parallel gelagerten gußeijernen Walzen, in deren Zwijchenraum der zu richtende 
Rundeifenftab vom Ende der Walzen aus eingefhoben wird 4); das Hindurchziehen zwiſchen 
zwei über einander liegenden Reihen von Walzen, welche jo angeordnet find, da jede Walze 
der Oberreihe über dem Raume zwijchen zwei Walzen der Unterreihe ſich befindet (Spann= 
maſchine, Blechſpannmaſchine, für große und ftarfe Blechtafeln)®). 

5) Das Abhauen, Abſchroten. — Somohl um ein fertig geichmiedetes Ar- 
beitftüd von dem Eijenftabe, welcher das Material dazu hergegeben bat, zu trennen, 
als um überhaupt Theile des Eiſens beim Schmieden abzunehmen, bedient man fich meißel- 
förmiger, ſchneidiger Inſtrumente, welche auf zwei verjchiedene Arten gebraucht werden, und 
daher zweierlei Namen führen. Der Abjchrot (tranche, anvil-chisel)®) ijt ein breiter 
und furzer Meißel, der mit feinem Stiele oder Zapfen in das Koch des Ambofjes eine 
gejtedt wird und die Schneide aufwärts kehrt. Man legt das Eiſen auf die Schneide 
und schlägt auf jenes von oben mit dem Hammer, Der Schrotmeißel (tranche, 
ceiseau à chaud, chisel)?) ift ein gewöhnlicher Meißel, den man frei in der Hand 
hält, auf das Eiſen jegt und durch Hammerſchläge eintreibt.” Die jchmäleren Schrot- 
meißel find 200 bis 250mm [ang und werden unmittelbar mit der Hand gefaßt. Die 
breiteren find kürzer und hammerähnlich, mit einem hölzernen Stiele verjeben; der 
Stiel jteht entweder mit der Schneide gleihlaufend, oder rechtwinklig gegen diejelbe, 
indem bald das eine bald das andere bequemer ift. 

Sowohl mit dem Abjchrot als mit dem Schrotmeihel wird das Eifen gewöhnlich 
nicht völlig durchgehauen (um eine Beihädigung der Schneide durch Hammer oder Ambos 
zu vermeiden), vielmehr bridt man, wenn die zertheilten Stüde noch durch ein 
dünnes Band zujammenhängen, fie durch Umbiegen vollends von einander. Dumit die 
Schrotmeißel und andere verftählte Werkzeuge, welche beim Schmieden gebraucht werden 
(mie die jogleich folgenden Durchſchläge zc.), durch die Erhitung in Berührung mit dem 
glühenden Eiſen nicht weich werden, muß man diejelben nad) gemadtem Gebrauche ſchnell 
in Waſſer ablöjchen, 

6) Das Durchlöchern. 

Man kann Eifen jehr jchnell und ziemlich regelmäßig durdhbohren, indem man es 
weißglühend über einen (um zu ſchnelle Abkühlung zu verhindern) erhigten eifernen Ring 
legt, welchen es nur an zwei Stellen berührt; dann eine Schwefelftange ſenkrecht aufjegt 
und allmälig niederdrüdt, in dem Make wie fie ſchmilzt. Das Eifen vereinigt fi 
ſchnell, unter Entwidelung einer jchönen, gefahrlofen Feuergarbe, mit dem Schwefel, und 
bildet leichtſchmelzbares Schwefeleifen, weldes in einem unter den Ring gefetten Waffer: 
gefäße aufgefangen werden lann. Das Loch fällt indefien rau aus und wird auf der 
oberen Seite, wo der Schwefel zuerft eingedrungen ift, weniger regelmäßig. Cine Stange 
von 12 bis 18mm Dide ift in höchſtens 20 Sekunden durchbohrt. Auf Stahl ift diejes 
Verfahren ebenfalls anwendbar; doc wirkt der wefel auf Gußeifen nit. Man Hat 
von der intereffanten Einwirkung des Schwefels auf glühendes Eijen faum je ernftliche 
Anwendung zum Durdlochen des letzteren gemacht; und in der That ſcheint diefe Methode 
feinen Borzug vor den gewöhnlichen Mitteln zu haben. 

Deim Schmieden werden Löcher im Eifen auf zweierlei Weile hervorgebracht, 
nämlich durch Lochen (percer, punching) oder durch Aufhauen. Beim Lochen wird 


1) Polyt. Journ, Bd. 111, ©. 265. — Kunſt- und Gemwerbeblatt, Jahrg. 1847, 
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4) Deutjche Gewerbezeitung, Jahrg. 1843, ©. 16; Jahrg. 1845, ©. 260, — Polyt. 
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ein Stüd Eiſen (ein Bugen, bouchon, burr) von der Geſtalt und Größe des beab- 
ſichtigten Loches herausgeichlagen, indem man das glühende Eifen über das Loch des 
Ambofjes oder auf einen Lochring legt, einen Durchſchlag aufiegt und legteren durch 
Hammerjchläge eintreibt. Der Durchſchlag (poingon, punch)t) gleicht in der Ge 
ftalt überhaupt dem Schrotmeißel, bis auf den einzigen Unterjchied, dab das dünnere, 
verftählte und gehärtete Ende des Werkzeuges ſtatt der Schneide eine eben abgeichliffene 
Fläche befigt, gerade von der Geitalt und Größe wie das hervorzubringende 
Lob. Man unterjcheidet vieredige Durchſchlaäge (mit quadratiicher Fläche), 
flache (mit länglichvierediger Fläche) und runde (mit freisförmiger Fläche); jede 
Gattung hat man wieder von mehreren Größen. Wie die Schrotmeißel, jo find auch 
die Durchichläge von zweierlei Art; jolche, die man wie einen Hammer an einem 
wagrechten hölzernen Stiele hält (Stiel-Durhihläge), und andere, die unmittel- 
bar angefaßt werden (Hand-Durchſchläge). Der Lochring (pergoire), auf 
welchem das Eifen beim Lochen hohl aufliegt, ift ein eijerner Ring von 50 bis 100mm 
Durchmeſſer, 40 bis 70mm Höhe und 7 bis 12mm Mandftärfe; ftatt defjelben ge» 
braucht man auch eine ſtarke verjtählte Eifenplatte mit mehreren Löchern von ver- 
ſchiedener Größe und den dreierlei Geftalten, welche die Durcichläge haben (Loch— 
ſcheibe, pergoire, bolster). 

Streut man, bevor das Werkzeug durchgedrungen ift, etwas Kohlenftaub in die Ver: 
tiefung, jo erleichtert dies ſchließlich das Wicderherausziehen des Durchſchlages. Wenn 
man den Durchſchlag von einer Seite des Eiſens her ganz durdtreibt, jo wird wegen der 
verjängten Geftalt des Werkzeuges das Loch an der Seite, wo jenes eingedrungen ift, bes 
trächtlich weiter als auf der anderen Seite. Deshalb locht man didere Eifenftüde von 
beiden Seiten aus, von jeder Seite halb; und das Loch ift dann in der Mitte am engiten. 
Zulegt muß nit nur diefer Unregelmäßigleit des Loches abgeholfen werden, fondern jehr 
oft ift es auch erforderlich, das Loch noch zu erweitern, da man nicht Durchſchläge für alle 
Löchergrößen vorräthig halten Tann. Beides wird durch Eintreiben eines Dornes (man- 
drin, etampe, treblet, triblet, mandrel, drift) in das Loch bewerfftelligt. Ein Dorn 
ift ein 150 bis 300 mm [anger, gehärteter Stahlförper von quadratiſchem, rechtedigen oder 
freisrundem Querjchnitte, der fich ſchlank pyramidal oder koniſch verjüngt. Das dünnere 
Ende wird zuerft in das Koch geihoben, und je weiter man in letzteres den Dorn hinein« 
Ichlägt, defto weiter wird es. Dieje Bearbeitung heiht das Ausdornen oder Dornen 
(&tamper, drifting). Oft dient-ein Dorn dazu, dem Loche eine von feiner urjprünglichen 
verfchiedene Geftalt zu ertheilen; jo macht man mittelft dreiediger, vierediger und ſechs— 
ediger Dorne runde Löcher dreiedig, quadratiſch oder jechsedig. Daher bedarf man feiner 
dreiedigen und jechsedigen Durchſchläge. Beim Durdidlagen runder Löcher ift es oft 
nöthig, daß der Mittelpunkt des Loches genau auf eine beftimmte Stelle fomme. Um 
dies zu bewirken, jchlägt man voraus mittelft des Körners (amorgoir, coner) eine 
tricgterförmige Verſenkung ein, in welcher dann der Durchſchlag leicht richtig aufgeſetzt 
werden lann. Der Körner gleicht einem runden Durchſchlage, nur daß er flatt der ebenen 
Endfläche eine ftumpfefegelfürmige Spite befitt. 

Das Aufhauen ift vom Lochen dadurch verjchieden, daß die Deffnung bloß 
durch Aufipalten und Auseinandertreiben des Eijens entfteht, ohne dab von legterem 
ein Theil weggenommen wird. Man bedient fich diejer Methode, wenn es darauf 
ankommt, das Eiſen neben dem Loche ungeſchwächt zu erhalten; wie unter Anderem 
bei dem Loche in einem Hammer, bei Zangen, wo durch den Spalt de3 einen Theiles 
der andere Theil durchgeihoben wird u. |. m. Das Werkzeug zu diefer Arbeit iſt 
der Aufhauer (langue de carpe, mit und ohne Stiel), welder ſich vom Schrot- 
meißel nur dadurch unterjcheidet, daß er ſchlanker und daß feine Schneide nicht gerad« 
Iinig, fondern etwas gerundet ift, um leichter einzubringen. Indeß bedient man ſich 
doch auch öfters des Schrotmeißels ſelbſt. Dem Arbeitſtücke legt man eine Platte 
von Schmiedeiſen unter, damit die Schneide des Werkzeuges nicht mit der Ambosbahn 

‚in Berührung fommt. 

Die dur Aufhauen gebildeten Löcher werden mittelft der ſchon erwähnten Dorne 

erweitert und vollends ausgebildet (Auftreiben, &tamper, opening out). 


1) Technolog. Encyllopädie, Bd. IV. Artilel: Durchſchlag. 
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7) Die Bildung eines Kopfes an Nieten, Bolzen u. dgl.— Gewöhnlich 
werben dergleichen Köpfe in einem jogenannten Nageleifen (clouy&re, cloutiere,heading 
tool, bolt-header) verfertigt. Es ift dies ein langes und ſchmales, auf der oberen Fläche 
mit aufgeihmweißtem Stable belegtes Eifenftüd mit einem Loche, auch zwei oder meh- 
reren Löchern, welche ſich nach unten etwas erweitern. Nachdem beim Ausichmieden 
des Bolzens ein Ende deſſelben etwas dider gelafjen ift, wird derfelbe vom Eijenftabe 
abgehauen und jo in das Nageleiien geftedt, daß der dide Theil oben aus dem Loche 
bervorragt. Diejer Theil ift e8, den man dann fogleih durch Hammerſchläge zu 
einem Kopfe ausbildet. Soll der Kopf mehr Negelmäßigfeit erhalten, jo jegt man auf 
denjelben einen entweder direft in der Hand oder an einem hölzernen Stiele gehaltenen 
Stempel (Kopfftempel, estampe, cup tool) mit einer Vertiefung von angemefjener 
Geftalt, welche letere fich dem Kopf aufdrüdt, wenn man mit dem Hammer oben auf 
den Stempel jchlägt: oder man verfieht das Nageleifen mit einer, das Loch um— 
gebenden, zweckmäßig geitalteten Einjentung, in welche das Eiſen hineingehämmert 
wird (verſenkte Nageleijen). Das Lob im Nageleifen muß an Geftalt und 
Größe zu dem Querichnitte des Bolzens pafjen; daher hat man Nageleijen mit freis- 
runden, quadratiichen und rechtedigen Löchern von verjchiedener Größe nöthig (runde, 
vieredige, flache Nageleijen). 

Hier Tann bemerkt werden, daß es zur Bildung eines Kopfes oder diden Endes an 
einem Bolzen u. dgl. Überhaupt drei Wege gibt, unter weldden man nad den Umftänden 
zwedmäßig wählen muß: 2 Man nimmt Eijen von folder Dide wie der Kopf erfordert, 
und erzeugt den dünneren Schaft dur Ausftreden unter dem Hammer; diejes Verfahren 
ift gewöhnlich zu weitläufig, obwohl an ſich das beſte. b) Man nimmt Eifen von der 
für den Schaft erforderligen Stärke, und bildet den Kopf durch Stauden (wie bei Ans 
wendung eines Nageleifens der Fall iſt). c) Man ſchweißt um das Ende des Schaftes 
einen Ring feft, um die Verdidung zu erzeugen; diefe Methode ift bejonders für die 
größten Köpfe geeignet, welche dur das dazu nöthige ftarfe Stauden leicht rijfig aus- 
fallen würden, wenn man fie nach b) verfertigen wollte, 

8) Das Schmieden über dem Dorn. Hohle (ring- oder röhrenartige) 
Schmiedarbeiten können auf ihrem Umkreiſe nicht ohne Beihädigung ihrer Geitalt 
gehämmert werden, wenn man fie nicht auf einen in die Höhlung paflenden Dorn 
(mandrin, mandrel, triblet) ftedt, der gewöhnlich aus einem zylindriichen Eiſenſtabe 
beiteht, und mit Lehmwaſſer beftrichen wird, um nicht mit dem Arbeitftüde zufam- 
ee: Größere Ringe bearbeitet man auf dem fegelförmigen Horne des 

mbojjes, 

In manden Fällen kommt e8 bei dem Schmieden rohr» oder ringartiger Gegen- 
ände über dem Dorn als ein Bortheil in Betracht, daß die Eijenfajern in der zirfel» 
drmigen Krümmung laufen. So werden Heine eiferne Schraubenmuttern zwedmäßiger 
aus einem Eijenftabe über dem Dorn gebogen und geſchweißt, ftatt maffiv geſchmiedet und 
naher gelocht. Im erftern Falle ift die Lage der Eijenfafern faft übereinftimmend mit 
jener des Schraubengewindes, welches in das Loch gefchnitten wird, und das Gewinde wird 
darum dauerhafter, indem es nicht ausbricht oder Brödelt, wie e8 bei Muttern, weldye aus 
maffivem Eiſen gelocht werden, leicht gefchieht. 

9) Das Schmieden in Geſenken (estamper, &tamper, swaging). — Runde 
Gegenftände können ihre richtige Geftalt dur Schmieden auf dem Amboffe nicht er» 
halten, weil die flache Geftalt der Hanmer- und Ambosbahn dies unmöglih madt. 
Auch Stüde mit ebenen Flächen find oft auf dem Ambofje nicht zu vollenden; ente 
weder weil fie die Flächen nicht paarweife einander gegenüber ftehend darbieten, oder 
weil ihre Beftalt überhaupt nicht durch die bisher angeführten Hülfsmittel leicht und 
genau genug auszuarbeiten if. Noch mehr leuchtet dies rüdfichtlich ſolcher Gegen- 

ftände ein, deren Oberfläche eine Abwechslung von Erhöhungen und Vertiefungen als 
Verzierung ıc. darbietet. In allen eben bezeichneten Fällen bedient man fich vertiefter 
Formen, in welche das Eijen hineingefhlagen wird; diefe Formen führen im Allge- 
meinen den Namen Geſenke (ötampes, estampes, swages, bosses, prints, moulds, 
shapers), und eine MWerkftätte bedarf ihrer oft in großer Anzahl. Ein Gejent beiteht ' 
entweder bloß aus einem Untertheile (Untergejent, dessous, die, bottom swage), 
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oder aus Unter und Obertheil. Die Untertheile werden mit einem daran figenden 
Zapfen (queue) in das Loc des Ambofjes geftedt; oder man ftellt fie (mit flachen 
Boden) auf den Ambos innerhalb eines vieredigen Ringes, deflen Zapfen in das er 
mwähnte Loch eingelegt wird; oder fie haben einen flahen Boden und ſchräge Seiten, 
und werden in einen jchwalbenihwanziörmigen Falz der Ambosbahn eingeichoben. 
Einige große Untergejente werden ohne alles Befeftigungsmittel flach auf den Ambos 
geitellt und, um bequemere Dandhabung zu gejtatten, mit einem eijernen Stiele 
verjeben. Das Obertbeil (Obergeient, Seghbammer, dessus, top swage) eines 
Gejentes bat eine hammerähnliche Geftalt, enthält in der Bahn die gehörige Vertiefung 
und wird an dem Stiele gehalten, während man auf den Hopf Dammerjtreiche führt, 
um das zwilchen beiden Gejenktheilen liegende Eifen zu formen. Die Gefente find von 
Schmiedeiſen gemacht, auf den vertieften Flächen aber mit aufgeichweißtem und ge 
härtetem Stable belegt. 


Die Herftellung der Aushöhlung in den Gejenten Tann felten durch Ausfeilen ges 
Ichehen; der regelmäßige Weg ift das Einjchlagen mittelft eines gehärteten Stahlftüdes, 
welches die Geftalt des im Geſenke zu jchmiedenden Gegenftandes hat (Kern, noyau, core). 

Untertheife allein reichen für jene — hin, welche, wenn ſie im Gelente liegen, 
oben eine ebene und horizontale Srläche arbieten. In ähnlicher Art wirlen die ſchon er— 
wähnten verjenkten Nageleifen (S. 184), Andere Beiipiele find folgende: 


Eine vieredige Schraubenmutter mit Anfat (einer daran befindlichen 
runden Scheibe). — Das Gejent enthält eine Vertiefung, weldye ganz von der Geftalt der 
Schraubenmutter ift (wenn man bei leßterer von dem Loche abfieht). Das Eifenftüd wird 
vorläufig auf dem Ambofie jo weit als möglich fertig gejchmiedet, dann in das Gejent 
gelegt und überhämmert. Die vom Hammer getroffene Seite, als die breitere, ift natür« 
li die Grundfläche des Anſatzes. Der Boden des Gejentes muß ein Lod haben, damit 
man die vollendete Mutter mittelft eines Stiftes von unten nad oben herausftogen kann. 


Ein dreiediges Stäbhen. Das Geſenk enthält eine Einterbung, die durch zwei 
ſchräg zufammenlaufende Flächen gebildet wird. Die dritte, offene Seite trifft der Ham— 
mer. — In ähnlichen Gejenten fönnen roh vorgejchmiedete ſechseckige Schraubenmuttern 
(ohne Anſatz) oder jechsedige Schraubenköpfe u. dgl. fertiggejchlagen werden, indem zwar 
das Geſenk jeweilig nur zwei der Seitenflähen berührt und glättet, das Eifenftüd aber 
jueceffive in verſchiedene Lage gedreht und überhämmert wird. Doc) bedient man ſich für 
diejen Fall lieber eines Geſenles, deſſen Vertiefung drei Seiten des Sechseckes darbietet, 
nämlich eine als Bodenflähe und zwei nad) oben divergirende Seitenflächen. 

Ein halbrundes Stäbchen. Das Gejent enthält die Vertiefung, der runden 
Seite des Stüdes entſprechend; die flache Seite bildet fi dur die Hammerbahn. 

Zu großer Arbeit dient der Geſenk⸗Klotz (swage block), ein vierjeitiger, faft 
würfelförmiger, von Eifen gegoflener Blod, 5. ®. 450mm im Quadrat und 250 oder 
300mm did, melden man auf einem Ambostiode nad) Bedarf auf eine oder die andere 
jeiner ſechs Flächen legt. Bon einer der breiten quadratiichen Grundflächen nad der ent« 
gegengejegten gehen quabratifche, redhtedige, runde Löcher von verjdhiedener Größe durd, 
welche gebraucht werden, wenn man das Geräth als Lochſcheibe benugen will. Die vier 

leihen ſchmalen Seiten find mit halbrunden, winfelförmigen (dreiedigen) und vieredigen 
uerfurden und Rippen verſchiedenen Kaliber verjehen, um als Untergejenfe zu dienen. 

Nach dem Gejagten ergibt ſich Leicht, in melden Fällen die Gejente zweitheilig fein 
möüfjen. Oberteil und Untertheil find einander glei, wenn der hervorzubringende Gegen« 
ftand ſymmetriſch ift. Der einfachfte Fall ift das Schmieden eines glatten, runden. 
Stabes. Das Gejent, welches hierzu dient (Rundgejent, (&tampe ronde, roundin 
tool) enthält im Untertheil, und eben jo im Obertheil, eine nahezu halbzylindriſche Höhe 
lung; das Eifen wird nad) jedem Schlage gedreht und nad und nad auch durd das Ger 
jenf fortgerüdt, wenn der zu formende il länger ift als das Gefent. Das Schmieden 
des Rundeifens auf den Eifenhämmern gehört hierher. ft ein rundes Eifenftüd mit 
Reifen u. dgl. verziert, oder mit einem fugelförmigen Knopfe, mit einer Ausbauchung, 
einem Wulfte u. dgl. verjehen, fo entfteht hierdurch bloß eine leicht begreifliche Verſchieden⸗ 
heit in der Geftalt der Gejent-Höhlung, und die Bewegung des Eifens beſchränkt ſich Hier 
jedenfalls auf Drehung (ohne Foriſchieben). Grobe Schrauben können gleichfalls auf ſolche 
Weiſe im Gejente geſchmiedet werden. Flache Gegenſtände aber, welche in ar en ns 
Geſenlen geſchmiedet werden, gneftatten weder noch erfordern fie eine Drehung. Ein Bei— 
jpiel diefer Art ift bei der Verfertigung des damalzirten Etahls vorgelommen (S. 32); 
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andere find: der Schaft eines Schlüſſels jammt dem Barte, der Ring oder die Raute eines 
Schlüſſels!), u. dgl. m. Zu rinnenartigen Stüden gebraudt man ein entipredhend aus— 
gehöhltes Untergefent und ein konver gerundetes Obergejent; das vorläufig flach aus— 
geihmiedete Eifen wird auf das Untergefenf gelegt und durch das daraufgefehte Ober- 
geſenk hineingejchlagen, wobei man «8 nad) jedem Schlage ein wenig weiterrüdt. Beijpiele 
diejes Falles find eine Röhre für Drechsler, ein Hobleifen für Tiſchler oder Zimmerleute. 
Auch wenn es fih darum handelt, ein flaches Eifenftüd zu einem Rohre zu bilden, formt 
man es zuerft in einem zweitheiligen Gejenfe der erwähnten Art rinnenähnlih, und 
vollendet die Biegung auf dem Amboshorne (S. 173) oder einem Dorne, 

Bei lange dauernder Anwendung eines und defielben Geſenles zum Schmieden vieler 
gleicher Stüde ift 8 von Nutzen, das Obergejent mit dem Untergefent durd einen federn- 
den Bügel zu verbinden, welder ohne weitere Fürſorge des Schmiedes beide Theile in 
ihrer richtigen gegenfeitigen Lage erhält (springy shapers); auch verlohnt es der Mühe, 
das Obertheil mit einer geeigneten maſchinellen Vorrichtung zu verbinden, welche den Ge— 
braud des von Menjchenhand geführten Hammers befeitigt und ftärfere, wohl auch rafchere 
Schläge auszuüben vermag. So arbeitet man zuweilen mit Gejenten im Fallwerke 
(welches zunähft zum Prägen von Blechwaren bejtimmt ift und in diefer Beziehung im 
111. Kapitel ausführlier erwähnt wird). Dabei ift das Untergejent feftgeftellt; das Ober- 
gejent aber wird mit einem jchweren eifernen Klotze, auf defjen unterer Fläche es befeftigt 
iſt, zwiſchen Senkrechtführungen durch Ziehen an einem Seile aufgehoben, dann dem freien 
Herabfallen überlaffen. In gleicher Weife können die Dampfhbämmer, überhaupt Vertikal 
hämmer, ©. 168 (welde nur ein vervollfommmetes Fallwerk find) zum Geſenlſchmieden 
gebraucht werden?), ebenſo andere Schmiedemaſchinen (S. 171). Hierher gehört auch eine 
Maſchine zur Bearbeitung eiferner Schaufeln®). 

10) Das Schweißen (souder, soudure, welding). — Die Verbindung ver- 
jchiedener Eijenftüde zu einem Ganzen und die Vereinigung zweier Enden eines näme 
lichen Stüdes fommt beim Schmieden jo oft vor, daß die Schweißbarfeit de3 Eiſens 
nicht nur eine höchſt willkommene, jondern gerade jene Eigenjchaft ift, durch 
welche ganz vorzüglich das Schmieden eine jo ausgedehnte Anwendung erhält und die 
Nerarbertung des Schmiedeifens ihre ungemeine Wichtigkeit erlangt hat. Auch Stahl 
mit Stahl und Eiſen mit Stahl wird eben jo oft durch Schweißen vereinigt. Das 
Anftählen, Verſtählen, Borftählen (armer, acierer, ac6rer, steeling) eijerner 
Merkzeuge u. dgl. ift eine Arbeit von der größten Wichtigkeit. Man beabfichtigt 
dabei nicht nur Koften-Erfparung, indem man die Stüde bloß theilweile aus Stahl 
macht, jondern ein anderer wejentlicher Vortheil beiteht darin, daß die Werkzeuge nach 
dem Härten einerjeit3 die Feſtigleit und Unzerbrechlichkeit des Eiſens, andererjeit3 
an den Stellen, wo dies nöthig it, die Härte des Stahles befigen. Hartes (foblen- 
ftoffreicheres) Eiſen ſchweißt weniger leicht, ald weiches; der Stahl im Allgemeinen 
ſchwerer als Eijen; der Gußftahl insbeſondere am fchwierigiten, und mander Gußſtahl 
gar nicht. Im Allgemeinen ift die Schweihhige des Stahles geringer als die des 
Eiſens, und diefer Umitand muß berüdfichtigt werden, wenn die Schweißung über- 
haupt gelingen und dabei der Stahl nicht durch zu große Dige feine Güte verlieren 
(verbrennen) fol. Uebrigens find raſche Erhigung, möglichit volllommener Ausſchluß 
der Luft von dem im Feuer liegenden Eifen und Stable, und zweckmäßige Gejtaltung 
der zu vereinigenden Theile weientliche Bedingungen zu einer volltommenen Schmweißung. 
Man beftreut (sablonner) daher die ins Feuer gebrachten Arbeitftüde mit thon« 
baltigem Sand (Sch weißſand) oder zerriebenem Lehm, der mit dem Glühipan der 
Gijenoberflädhe zufammenjchmilzt und eine leichtflüffige Schlade bildet, durch welche 
bie Luft abgehalten und die metalliihe Berührung der zu vereinigenden Oberflächen 
ermöglicht wird. Bei Stahl, vorzüglich Gußſtahl, wird ftatt des Schweißjandes zer- 
ftoßenes grünes Glas oder feingepulverter Sandjtein, oder geihmolzener und gepul« 
verter Borar (den man von außen auf die Fuge ftreut, nachdem das Innere der» 
felben mit einem Brei von Borarpulver und Wafler beftrichen ift), am beften fein« 


— — — 


1) Technolog. Enchklopädie, XII. 568. 
2) Gejent zu Eiſenbahnwagenrädern: Polyt. Centr. 1855, ©. 1352, 
2) Brevets 1844, T. VI, p. 21. 
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gepulverter Schweripath (indem man die zu vereinigenden jchon glühenden Stüde 
einzeln darin ummendet, auf einander legt, flüchtig zulammenichlägt, wieder erbigt und 
vollends unter dem Hammer jchweißt) angewendet, weil Sand zu ftrengflüffig für die 
geringere Schweißhitze des Stahles ift. Den Theilen, welche zu vereinigen find, gibt 
man eine joldhe Beitalt, dab fie fih nad erfolgter Verbindung auf einer nicht zu 
Heinen Fläche berühren, und zugleich die Hammerjchläge bequem und wirkſam in der 
erforderlichen Richtung angebracht werden können. Schon vor dem Erhitzen vereinigt 
man fie womöglich jo, dab fie zufammenhalten und — aus dem feuer gezogen — 
ohne Zeitverluit gehämmert werden können. Nur beim Zujammenjchweißen von Guß— 
ftahl mit Eijen ift es vorzuziehen, beide abgejondert (den Stahl wenig über das dunfle 
Rothglühen, das Eijen bis zum Weihglühen) zu erhigen und dann erjt zujammen- 
zulegen, weil man auf diefe Weiſe beffer im Stande iſt, jedem Theile die für ihn ge 
eignete Hitze zu geben. 


folgendes Schweißpulver wird zum Schweißen von Stahl auf Eifen ſehr ge- 
rühmt: 35,6 Borjäure, 30,1 trodenes Kochſalz, 26,7 Blutlaugenjalz, 7,6 Kolophonium, 
fein zerrieben, innig gemengt und auf die Schweißftelle geftreut; beim Zuſammenſchweißen 
von Stahl und Stahl fol man nehmen: 41,5 Borfäure, 35 trodenes Kodjaly, 15,5 
Blutlaugenfalz, 8 entwäſſertes kohlenjaures Natron. Verwandt hiermit ift die Vorſchrift: 
Blutlaugenjal;, durch Erwärmen in ein weißes Pulver verwandelt, 7 Theile, entwäflertes 
fohlenjaures Natron 2 Th., gebrannter Borar mehr oder weniger nah Beſchaffenheit 
des Stahles. Noch andere beim Schweißen von Stahl (namentlid) auch Gußftahl) auf 
Eifen bewährt gefundene Schweißpulver find folgende: a) 8 Th. Schwerſpath, 1 TH. 
Glasgalle, 1 Th. Braunftein; b) 12 Th. recht gut getrodneter Lehm, 3 Th. kalzinirte 
Soda, 2 Th. Pottaſche; c) 8 Th. Borar, 1 TH. Salmiaf, 1 TH. Blutlaugenfalz zufammen 
in Waſſer aufgelöft und unter beftändigem Umrühren bei gelinder Wärme zur Troden- 
heit abaedampft (bei zu ftarfem Erhihen diefer Maſſe kann Erplofion durd gebildeten 
Chlorſtickſtoff eintreten). 

Die erften Hammerjchläge beim Schweißen müfjen ſehr raſch auf einander folgen, 
aber nicht jehr heftig fein; man ſchlägt jedoch ftärfer zu, wenn ein Mal die Vereinigung 
begonnen und nad) dem Borübergehen des höchſten Hitegrades das Metall etwas mehr 
Teftigfeit erlangt hat. Kleine mit Gußftahl vorzuftählende Stüde (Meikel 3. B.) laſſen 
fih ohne Hämmern, durch rafches und fraftvolles Preiien in einem großen Schraubftode, 
Schweißen. Im dem einen wie in dem andern falle muß Sorge getragen werden, daß 
die im Innern der Schweihfuge enthaltenen dünnflüffigen Schladentheile vollftändig her» 
ausgequetfcht werden, daß alſo der Drud oder das Hämmern an der von dem Ausgange 
der Fuge entfernteften Stelle anfange und raſch gegen den Ausgang jelbft fortſchreite. 
In diefer Beziehung ift es auch vorteilhaft, den zu vereinigenden Flächen eine fonvege 
Beftalt in der Art zu geben, daß fie fi anfangs nur in der Mitte berühren und für 
die Schlade der Ausgang zu beiden Seiten frei bleibt. Zur Anfertigung der Kanonen⸗ 
rohre aus aufeinandergeiegten Ringen ift eine Einrichtung angegeben worden, um die 
Schweißung durd den Dampfhammer in dem zum Erhitzen dienenden Ylammofen jelbft 
vorzunehmen 1). 

Das Schweiken dur Drud (ftatt Hämmerns) ift au in größerem Maßſtabe aus- 
führbar; man hat 3. B. ehr guten Erfolg von Anwendung der hydrauliichen Prefle 
beobachtet (welche beifer wirft als felbft der kräftigite Dampfhammer, weil die momen- 
tanen Schläge des lettern fich nicht immer bis ins Innere der Eifenmafje fortpflanzen); 
man gebraudt in einigen Fällen zwei ftarke qgußeiferne Walzen, zwifchen welden man die 
Stüde hindurchgehen läßt: dieſes letzteren Verfahrens bedient man ſich 3. B. öfters zum 
Schweißen der Radfränze (Bandagen) für Eifenbahnfuhrwerke 2). In England joll 
man mit Glück angefangen haben, die Längenfugen an Dampfkeſſeln zu ſchweißen 
(ftatt zu nieten); das Erhiten der Blechränder geſchieht dabei von außen und von innen 
gleichzeitig durch die Flammen transportabler Gebläfeöfen, das Schweißen ſelbſt mittelft 
einer Shweikmafhine, deren Hauptbeftandtheil ein hammerartiger, durch Drud wir- 
tender Stempel ift ®). 


1) Polyt. Journ., Bd. 176, ©. 15. 
2) Hütte, 1859, Taf. 14. ’ 
s) Polyt. Gentr. 1860, ©. 1647. 
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Nachftehende Andeutungen über einzelne Beifpiele werden das Verfahren beim Zu— 
ſammenſchweißen, Ans oder Aufſchweißen (shutting together, shutting up) näher 
erläutern. — Um zwei Stäbe an einander zu ſchweißen, legt man ihre Enden (entweder 
ohne Vorbereitung, oder nahdem man fie platt jchaufelförmig gejhmiedet hat — ab- 
finnen, amorcer, scarfing —) ſchweißwarm über einander, und ſchmiedet fie jo lange 
aus, bis das Ganze an der Schweißftelle nur noch die Dide eines einzelnen Stabes be 
figt. — Einen Ring bildet man aus einem geraden Stabe, den man an beiden Enden 
dünner ausftredt und über dem Horne des Ambofjes oder über einem Dorne (S. 184) 
zufammenbiegt, worauf die einander überragenden (auf einander liegenden) Enden ſchweiß- 
warın zujammengehämmert werden. Man kann aud daß eine Ende gabelartig aufbauen, 
und das andere Ende zwijchen die beiden Baden legen. Mit grober Geſchicklichleit und 
Aufmerljamkeit gelingt «8, jelbft Röhren von ziemlich dünnem Eiſenblech zu ſchweißen, 
obgleich hierbei die Gefahr des Verbrenneng ſehr groß if. Man beftreut die über ein» 
ander gelegten Kanten mit einem Gemenge von Kochſalz und Holzaſche, oder mit Borar, 
der geihmolzen, mit dem zehnten Theile Salmial vermengt, gepulvert und nod mit glei) 
viel ungelöjchtem Kalt —32 wird; erhißt in der Eſſe und hämmert die Schweißſtelle 
auf dem Horne des Ambofjes. Röhren und Ringe können and ftumpf zuſammengeſchweißt 
werden (d. h. jo, daß die Enden oder Kanten des im Zirkel gebogenen Eiſens ſich be» 
rühren, ohne über einander zu liegen), wenn man fie, auf dem Dorne ftedend, zwijchen 
den zwei Theilen eines Rundgeſenles bearbeitet, wobei die Kanten nicht von einander 
weichen können, vielmehr ftark zufammengepreßt werden. Um einen Ring aufeinen runden 
Stab zu ſchweißen (etwa zur Bildung des Kopfes an einem Bolzen), biegt man ein Eijen- 
ſtäbchen ringartig, doch ohne den Ring ganz zu fließen, ftaucdt das Ende des runden 
Stabes ein wenig, fchiebt den Ring auf und bewirkt durch Hammerjchläge gleichzeitig 
defien Schließung und Befeftigung. — Cine ebene Fläche, 3. B. die Bahn eines Hammers 
oder Ambofjes, kann auf verjchievene Weife verftählt werden 1). Entweder wird die auf— 
zuſchweißende Stahlplatte an ein paar Stellen durd Einhauen mit dem Meikel mit her— 
vorjpringenden Baden verjehen, falt auf das glühende Eiſen geichlagen, wo fie mittelft 
jener Zaden vorläufig fefthält und nun ſchweißwarm gemadt und überhämmert,. Oder man 
ſchlägt durch den Mittelpunft der Stahlplatte ein Loch, in die Eiſenfläche eine Bertiefung, 
treibt in beide einen gezadten ftählernen Rietnagel, um die Anheftung zu bewirken, und 
ſchweißt dann wie gewöhnlich. Beide Methoden gewähren aber feine Sehr fefte Verbin⸗ 
dung, ſodaß ſich der Stahl durd die Erjchütterungen beim Gebraude des Hammers oder 
Amboſſes ziemlich leicht wieder ablöjt. Daher ift es am beften, entweder mittelft eines 
vieredigen Durchſchlages mehrere pyramidale Vertiefungen im Eifen zu bilden, und in 
diefe eben jo viele ftählerne Pflöde (lardons) einzutreiben, welde ſich ſodann beim Ueber- 
hämmern ihrer herausragenden Enden breit ftauchen und zu einer, mit dem Eiſenlörper 
auf das Feſteſte zufammenhängenden Platte verſchweißen; oder Heine Bruchſtücke don 
Stahl in einen — den Ambos geſtellten vieredigen Ring zu legen, dieſelben mit Borax 
u beftreuen, das weißwarme Eifen darauf zu ſehen und —64 zu überhämmern, dann 
in einer zweiten Hitze die Verbindung zu vollenden. — Die Finne eines Hammers wird 
mit dem Schrotmeißel aufgeipalten, in den außeinandergetriebenen Spalt wird das fchnei- 
dige Ende eines ftählernen Keiles eingeſchoben und dann die Schweißung verrichtet. — 
Eine Art wird aus einer Eijenftange erzeugt, die man an beiden Enden etwas dünner 
ausjchmiedet, dann zufammenbiegt, um das Oehr oder den Ring zu bilden; zwiſchen bie 
Enden wird ein Stahlftüc gelegt, das Ganze geſchweißt, und ? die verftählte Schneide 
hervorgebradht. — Bei jhneidenden Werkzeugen, die nur von einer Seite her angeſchliffen 
werden (wie Beile, Hobeleifen, Lochbeitel und Stechbeitel der Tiſchler u. ſ. w.), wird auf 
der Seite, an welde die Schneide zu Liegen kommt, eine Stahlplatte ohne weitere Vor- 
bereitung aufgelegt und angeſchweißt. Die Dide des Werkzeuges befteht dann zum Theil 
aus Eifen, zum Theil aus Stahl; das Anſchleifen geichieht auf der Seite des Eijens. 
In manden derartigen Fällen ift es vortheilhaft, längere Eifenplatten mit dem erforders 
lien Stable zufammenzujchweißen und ſchließlich erft diefe Platte durch Querſchnitte in 
Theile zu zerlegen, deren jeder ein Hobeleiſen, einen Stechbeitel zc. darftellt?). — Schneid« 
inftrumente, welche zweifeitig angefchliffen werden, ſodaß die Schneide in die Mitte der 
Dide fällt, ftählt man, wenn 5 did find, nah Urt einer Hammerfinne oder einer 
Art vor; find fie dünn (mie 5. B. die Stemmeifen der Tiſchler und Zimmerleute, große 
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Meſſer :c.), jo macht man den der Schneide zunächft liegenden Theil ganz von Stahl, 
das Uebrige von Eijen, legt beide etwas über einander und ſchweißt. — Bei einigen ftäh- 
lernen Injtrumenten wird oft wenigftens die Angel (das im Hefte oder Griffe ftedende 
Ende) aus Eifen gemacht, um mehr Fähigkeit und Widerftand gegen das Abbrechen zu 
erlangen; jo 3. B. bei den Säbelllingen. Man jehmiedet hier die Angel als ein gerades 
Stäbchen aus, biegt e8 in Form eines < um, legt zwifchen beide Enden die Klinge und 
ſchweißt Alles zujammen, 

Wenn eine Schweihung gut gelungen ift, jo bemerft man an der Berbindungsitelle 
Schweißſtelle, soudure, shut) nad) dem Wbfeilen entweder gar feine Spur von 
ehemaliger Trennung, oder höchſtens eine feine jhwärzliche Linie (Schweißnath). Wo 
Stahl und Gifen neben einander liegen, erlennt man jedoch auf der blanfen Fläche den 
erfteren durch jeine mehr gelblich- oder röthlichgraue Farbe, welche gegen die rein graue 
des Eiſens bei aufmerfjamer Betrahtung etwas abftiht; auf fein geichliffenen Flächen 
zeigt aud der Stahl einen beſſern Glanz als das daneben liegend? Eifen. An Feitigfeit 
verliert das Eiſen durch die Schweikung dann, wenn e3 überhigt oder wenn die geſchweißte 
Stelle nicht weiter überſchmiedet worden ıft; in diefen Fällen bildet ſich nämlich ein wenig 
haltbares groblörniges Gefüge. 

Um eine Belleidung von Gußſtahl auf großen eifernen Gegenftänden zu erhalten, 
lann man fi vortheilhaft des Aufgießens ftatt des Aufſchweißens bedienen. Man höhlt 
durch Schmieden oder Walzen die Fläche des Eijens dergeftalt aus, daß fie eine Rinne 
von der gewünschten Breite und Tiefe darftellt, bededt diefe durch ein aufgeichweißtes 
ftarfes Gifenbleh, und gieht die (jo jeitwärts überall geichloffene) Höhlung — während 
das Stüd ſtark glühend und mit Borarpulver beftreut ift — vom Ende her mit geihmol» 
zenem Stahle voll. Die Blechdecke wird nachher weggefeilt, das Stüd aber unter dem 
Hammer- oder Walzwerfe weiter ausgearbeitet, wodurd auch erft die innige Verbindung 
zwijchen Eiſen und Stahl erfolgt ?). 

Für die Anwendung der verjhiedenen Schmiedeoperationen Liefert die Herftellung 
der Speichenräder wie auch diejenige der jchmiedeifernen Scheibenräder für Eifenbahnwagen 
beſonders inftruftive Beijpiele ?). . 


B. Walzen. 


Nur in minder zahlreichen Fällen werden Walzen auch zur Verfertigung anderer 
Eifen- und Stahl-Fabrikate — außer Stäben und Blech — in Anwendung gebradt. 
Die Nothmendigteit, foftipielige Majchinen herzuftellen, welche denn doch meift nur 
für Gegenitände von einer einzigen Gejtalt und Größe dienen können, während die 
Erzeugung durh Schmieden nichts als jehr einfache Werkzeuge erfordert und jebe be- 
liebige Abänderung geftattet, bejchräntt die Anwendung des Walzens; wogegen frei 
lich im bejondern Falle die weit jchnellere Erzeugung, die Gleihjörmigfeit und oft 
volltommenere Ausbildung der gewalzten Gegenftände, verglichen mit den geichmie 
deten, überwiegenden Werth haben kann. 

Der einfachſte Fall, welder hier angeführt werden ug ift das Walzen der Eiſen—⸗ 
bahn-Schienen (rails, rails), wozu ein dem Stabeifen-Walzwert ähnliches, nur mit 
ander3 geformten Einjdnitten verjehenes Walzwerk dient ®); in der That ift Diele 
Fabrikation mejentlihd mit dem Walzen des gewöhnlichen Stabeiſens übereinflimmend. 
Ein joldes Schienen-Walzwert mit 1,15 bis 1,40m langen, 400 bis 480mm diden 
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Walzen, welche 55 bis 65 Umläufe in einer Minute machen, erfordert eine Betriebsfraft 
von 40 bis 45 Pferdeftärlen. Nach einer andern Angabe rechnet man auf zwei zujam- 
mengefuppelte Walzenpaare, die Zylinder des einen 1,22 m lang bei 380 mm Durchmeſſer, 
des andern 1,70m lang bei 470mm Durchmeſſer, 22 bis 25 Pferbeftärken. Ein Walz« 
werk mit zwei Paar 460mm diden, 85 Mal in 1 Minute umgebenden Walzen, welches 
wöchentlich 12000 Zentner Schienen liefert, verlangt leergehend 45, arbeitend 213 Pferde- 
ftärfen. Das Unfichere jolder Angaben tritt aus dieſen Beijpielen hervor. 

Für die Fabrikation von Eifenbahnihienen mit ftählernem Kopf (Stahlkopf— 
jhienen) und für die Verarbeitung alter abgenugter Eiſenbahnſchienen Am jur Her⸗ 
ftellung der Padcte befondere Methoden 1) in Gebrauch gelommen. 

Die feilförmigen Blätter der Wagenfedern können unter einem Walzwerfe ver— 
fertigt werden, defien Zylinder erzentrifch, d. 5. jo mit ihren Zapfen verbunden find, daß 
die Iehteren außerhalb des Mittelpunktes der Endflächen figen. Die Unordnung ift fo 
getroffen, dak die am meiteften von den Drehungsadjen entfernten Theile der Walzen- 
Umkreiſe bei jeder Umdrehung mit einander zufammentreffen. Dadurd kommt es, daR 
der Zwijchenraum zwifchen den Walzen ſich abwechſelnd verennt und erweitert, mithin die 
gewalzten Eifen« oder Stahlichienen in regelmäßiger Abwechſelung dünnere und didere 
Stellen erhalten. Un den dbünnften und an den didjten Stellen abgehauen, find die 
Blätter bis auf das Biegen vollendet?2). — Auf einem anderen Prinzipe beruht ein 
Walzwerk zu längeren feilförmig oder koniſch verjüngten Eifenftäben®). — Auch zur 
Verfertigung der Kettenglieder zu Hängebrüden hat man ein eigenes Walzwerk konftruirt *). 

Wenn man die zwei Zylinder eines gewöhnlichen Walzwerfes mit beliebig geftalteten 
Vertiefungen verficht, welche derartig‘geordnet find, daß bei der Umdrehung die Bertie- 
fungen der einen Walze mit jenen der andern regelmäßig zufammentreffen, jo entftehen 
Höhlungen, welche auf ähnliche Weife wirken, wie ein zmweitheiliges Schmiedegejenf, indem 
das zwiſchen die Walzen eingelafjene Eifen genöthigt wird, fie auszufüllen und die Ge— 
ſtalt derfelben anzunehmen. Auf diefe Weife hat man mehrfältig verſucht, Nägel, Mefler- 
Hingen, Löffel 5), Scheren, Schaufeln 6), Hufeifen, ſowie allerlei Feine Eifen- und Stahl» 
artifel 7) zu erzeugen. Dabei fann im Allgemeinen das Verfahren ein doppeltes jein: 
entweder wird ein Stab, eine Schiene in das Walzwerk eingeführt, worauf ſich beider- 
feitig die Vertiefungen der Zylinder abdruden und Erhöhungen bilden, melde zufammen 
den beabfihtigten Genenftand darftellen, jedoch umſchloſſen von einer dur das Walzen 
dünner gewordenen Eijenfläde, deren Wegnahme dann noch erfolgen muß; oder es werden 
Eifenftüde annähernd in der gewünfchten Geftalt vorgefchmiedet, die man dann zwifchen 
den MWalgenvertiefungen nur vollenden läßt, gleichwie in einem Doppelgejente, und in 
diefem Falle wird ein geringerer Grath die fertigen Stüde einfafjen, der aber ebenfalls 
noch zu befeitigen ift. Enthält die eine Walze vertiefte Verzierungen, während die andere 
glatt ift, fo laſſen fih auf Bandeiſen einfeitig Relief-Ornamente u. dgl. erzeugen. Mit 
abgeänderter Beichaffenheit der Zylinder walzt man vier» und fehsedige Shrauben- 
muttern ®), fowie mehrere dergleichen Genenftände von einfacher Geftalt; ferner Stäbe 
mit wechjelmeife dideren und dünneren Stellen, .r Gittern und Geländern®). Bei der 
Berfertigung der Radreifen (Bandagen, bandages de roues, tyres) für Eifenbahn- 
wagen werben mannigfaltig Tonftruirte Walzwerke zu Hilfe genommen, und man ber« 
fährt Hierbei auf verſchiedene Weile: a) Ein u. ihon geſchweißter Ring wird 
zwifchen den Walzen nur ausgeformt und geftredt 10). b) Gin Padet über einander ge- 
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Iegter gerader Schienen wird im Walzwerle zur Ningform gebogen und zugleich ge= 
jchweißt?)., Da in diefen fällen die Schweißfuge leicht zu Bruch Anlaß gibt, hat man 
diefelbe bei folgenden Methoden vermieden: c) Durch ſpiralförmiges Aufwideln von 
Flacheiſen um eine Walze wird ein Ring (ähnlich einer geſpannten Uhrfeder) gebildet, 
diejer ſodann unter dem Hammer geſchweißt, endlih im Walzwerfe vollendet }. d) Eine 
lange flade Schiene wird hochkantig in mehreren mit der breiten Fläche ſich berührenden 
Schraubenwindungen zu einem Ringe gewunden, den man ferner ähnli wie unter c 
behandelt 2). e) m eine dide, länglich vieredig geſchmiedete und an den Eden abge- 
rundete Platte werden nahe den Enden zwei Löcher gebohrt, die man mittelft Meikel oder 
Säge durch einen geraden Schnitt verbindet; diefer Spalt wird durch Ausdornen auf« 
getrieben bis ein länglicher Ring entfteht, der feine Vollendung im Walzwerte empfängt *). 
— Richt minder bedient man fich verfchiedener Walzwerte um aus einem roh vorgejchmies 
deten Eifenftüde ganze Eifenbahnwagenräder (Scheibenräder) darzuftellen ®). 

Gegenftände von freisrundem Querſchnitte (aber ungleiher Dicke an verſchiedenen 
Stellen) können in einem vereinfachten Walzwerke erzeugt werden, welches nur einen 
Zylinder und ftatt des zweiten ein diefen Zylinder zu reichlich ein Drittel der Peripherie 
umfchliehendes konkaves, feftliegendes Badenftütd enthält. Zwiſchen beiden wird bei der 
Umdrehung des Zylinders das hineingebrachte Eiſen mit rollender Bewegung fortgeführt 
und dabei in die zwedmähig ausgearbeiteten Furchen hineingepreßt (eine Art Trans» 
verſal-Walzwerk, vergl. ©. 172) 6). 

Vom Walzen eiferner Nöhren wird am Schluffe diefes Kapitels (Unhang zur 
Drahtfabrifation) die Rede fein. 


Dritte Abtheilung. 


Fabrikation des Drahtes?7?). 


Draht (fil, wire) kann aus allen dehnbaren Metallen verfertigt werden; jedoch 
ift diejes hauptiächlich mit Eifen und Stahl, Kupfer, Meifing und Tombaf, Argentan, 
Silber und Gold der Fall. Platin, Aluminium-, Zint- und Bleidraht haben eine 
jehr beichräntte Anwendung; Zinndraht fommt nie im Handel vor. Der Draht it, 
binfichtlich der Form jeines Querjchnittes betrachtet, am gewöhnlichiten rund. Im 
Handel werden auch wenig andere Arten angetroffen; mehrere werden aber in den 
Werkſtätten und Fabriken zur unmittelbaren weitern Verarbeitung erzeugt. So gibt 
e3 ovalen, vieredigen oder quadratiichen, flachvieredigen oder rechtedigen, trapezförmigen, 
dreiedigen, balbrunden, halbmondförmigen, fternförmigen, vojenförmigen Draht, 
und noch einige andere eigenthümliche Arten, von melden weiter unten zu ſprechen 
Beranlaffung fein wird. Alle Drähte, deren Uuerjchnitt eine andere Geftalt als die 
des Freies hat, fabt man unter dem Namen Façon-Draht oder Dejjin-Drabht 
zuſammen. 

Fehlerfreier Draht hat an allen Stellen feiner Länge einerlei Dicke und einerlei Ges 
ſtalt des Querfchnittes, ift auf der Oberfläche glatt, ohne Furchen, Riffe und Schiefer, 
im Innern von gleihförmiger, nicht durch unganze Stellen unterbrocdener Maſſe, und 
befigt jo viel Biegjamkeit und Zähigfeit, als die natürliche gute Beichaffenheit des Me— 
talles, woraus er befteht, nur irgend geftatten fann, bricht daher erft mad) wieder» 
holtem Hin- und SHerbiegen ab, und ſrägt, ohme zu zerreißen, ein verhältnigmäßig 
bedeutendes Gewicht. 

Für die Weinheit des Drahtes — in welcher Beziehung außerordentlich große Ver- 
ſchiedenheiten ftattfinden — laſſen fich feine feftftehenden Grenzen angeben; doch kann man 
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jagen, daß im Allgemeinen Drähte. über 12mm und unter 0,2mm wenig borlommen. 
Die hauptjächlichfte Ausnahme machen. jene feinen Silberbrähte, welche zu den Gold» und 
Silbergeipinnjten, Trefien zc. verarbeitet werden und deren Dide zum Theil nur 0,04 
bis 0,05mm beträgt. Man bezeichnet im Handel die fFeinheits-Abftufungen der Drähte 
war allgemein duch Nummern; allein dieje Bezeihnung ift durchaus willkürlich, faft in 
jeder Fabrik anders, und es kann daher mit der Ungabe einer Draht-Nummer nur dann 
ein Begriff verbunden werden, wenn man das Nummern-Syftem der Fabrik fennt, aus 
welder der Draht berftammt !). In den Fabrilen, wie beim Einkauf und Verkauf des 
Drahtes, bedient man fi, um die einer gegebenen Drahtdide zulommende Nummer jchnell 
zu finden, der Drabhtmaße, Drahtlchren, Drahptllinten (jauge, calibre, morale, 
gage, wire gage, wire gauge). Meiftentheils ift eine Drabtflinfe eine länglich vier- 
edige, achteckige oder freisrunde, gehärtete Stahlplatte ‚mit Einſchnitten von verſchiedener 
Weite am Rande herum, jeder Einjchnitt mit einer Nummer bezeichnet ?). Man jucht den 
Einſchnitt Heraus, in welchen eine Drahtprobe am genaueften paßt, und die Rummer 
diefes Einjchnittes ift die Nummer des Drahtes. Auf ähnliche Weije verfährt man mit 
anderen Drahtklinfen, die ftatt der Einjchnitte eine Anzahl runder Löcher enthalten, in 
melde das Ende des 1% prüfenden Drahtes eingejhoben wird. Für die allerfeiniten 
Drähte könnten weder Einſchnitte noch Löcher mit der erforderlichen Genauigkeit herge— 
ftellt werden; bier bedient man fich deshalb fogenannter Meßringe, die aus einem 
vierfantigen Stahlftäbchen mit abgerundeten und glatten Enden gebogen, und nur fo weit 
geſchloſſen find, dak noch ein feiner Spalt bleibt. Für jede Draht-Nummer ift ein folder 
Ning erforderlich, deſſen Spalt die gehörige Breite hat. — Man hat ferner Drahtmaße, 
welche aus zwei in einerlei Ebene unter einem jehr jpigen Winkel mit einander verbundenen, 
jtählernen Linealen beftehen. Die inneren Ränder der Lineale find mit einer nummerirten 
Eintheilung verjehen; je dünner der Draht ift, defto tiefer kann er in die ſpitzwinklige 
Deffnung hineingeichoben werden, und die Entfernung der Lineale an dem Punkte, bis zu 
welchem der Draht eindringt, gibt den Durchmefjer (oter vielmehr die Größe einer dem 
Durchmeſſer jehr nahe liegenden Sehne des freisrunden Querſchnittes) an?). Um das 
Inftrument tragbarer zu machen und um feine Nichtigkeit leichter fontroliren zu fönnen, 
richtet man es wohl jo ein, daß die Schenkel fich in der Wintelipige um ein Scharnier 
bewegen und zufammengellappt oder bis zum erforderlichen Grade geöffnet werden fünnen. 
Durch eine geringe Veränderung kann e8 tauglich gemacht werden, die Vice des Drahtes 
in Theilen eines beftimmten Maße anzugeben. Es jei 3. ®. die Länge der Lincale — 
200 mm, ihre Entfernung an der Deffnung des Winkels — 10mm, jeder Schentel in 100 
gleiche Theile (jeder — pe getheilt, und in jedem Theilftriche eine Zahl — von 0 an 
der Spitze des Winkels bis 100 an der größten Deffnung — beigeſetzt; fo drüdt die 
Zahl des Striches, bis zu welchem ein Draht eingefhoben werden fann, mit einem höchſt 
unbedeutenden fehler die Dide des Drahtes in Zehnteln eines Millimeter aus. Oder 
die Länge der Skale von 300 Theilen ſei — 150 mm (jeder Theil = 0,5 mm) und die 
Oeffnung beim a... 300 — 3mm; dann bedeutet jeder Stkalentheil 0,0lmm, Im 
erften alle ift der Winkel des Inftrumentes — 20 51° 54* und die Diden der gemefjenen 
Drähte werben (weil in der That eine Schne flait des Durchmefjers gemeflen ift) um 
1/y20o oder etwa 0,031 Proz. zu Hein gefunden; im zweiten falle ift der Winfel — 10 
8 45" und die Mefjungen fallen um !/goooo oder 0,005 Prozent zu Mein aus: man ficht 
demnach, daß die in der Konſtruktion des Inftrumentes begründeten Meifungsfehler für 
die. Praxis abfolut verjhmwindend find. — Kompendiöfer und namentlih als Tafchen- 
— mehr geeignet iſt ein Drahtmaß mit ſpiralig exzentriſcher Scheibe, deren Rand 
ei ihrer —— in verſchiedenen Abftand von einem feſten Punkte fommt und mit 
diefem die zum Einbringen des Drahtes beftimmte Deffnung bildet, wonad die Dide auf 
einer Kreistheilung der Scheibe abgelefen wird 4). — Endlich gibt es Drahtmaße in Form 


1) Mittheiiungen 1858, ©. 143, 225; 1859, ©. 334; 1860, ©. 85; 1863, S. 83 
1865, ©. 75; 1867, ©. 261. — Zeitliche. d. Ing., Bd. 10 (1866), S. 546, 
611; Bd. 11 (1867), ©. 135, 241, 369, 409, 428, 467, 565, 665, 681, 893. 
— Polyt. Journal, Bd. 196, S. 202. — Deutſche Ind.»Ztg. 1870, ©. 214. 

2) Sole Drahtllinfe mit Schublehre: Mitteilungen, Lief. 66— 67 (1852), ©. 223. 

4 zen Gewerbe-Zeitung, Jahrg. 1847, ©. 270. — Zeitſchr. d. Ing. 1869, 
S. 90. 


) Genie ind., T. 16, p. 165. — Jobard, Bulletin, T. 34, p. 262. — Polhyt. 
. Gentr. 1858, ©. 728, 
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einer Zange, zwijchen deren kurze Schenkel man den Draht fanft einflemmt, deſſen Dide 
vergrößert durch den Abſtand der langen Schenkel angegeben wird. Mit dem einen 
langen Schentel ift ein Gradbogen verbunden, auf welchem der andere lange Schenkel die 
Nolle eines Zeigers fpielt. Die Theilftriche des Bogens find mit den Draht- Nummern 
bezeichnet. Kleine Unterſchiede der Dide find mit einem ſolchen Inftrumente jehr genau 
zu entdeden. Man iſt jelbit noch weiter gegangen, und hat das äußerſte Ende des einen 
langen Schenkel auf den kurzen Arm eines fehr ungleiharmigen Hebels wirken laſſen, 
deſſen entgegengejetes Ende auf dem Gradbogen jpielt, auf welchem e8 die gemefjene Drahtdide 
ſehr viel ftärfer vergrößert darftellt; oder man hat das Ende des langen Schenfels mit 
einem Zahnbogen verfehen, welcher durch Eingriff in ein Getriebe einen Zeiger auf einem 
Sifferblatte bewegt ?). 

Die Verfertigung des Drahtes (da3 Drahtziehen, tröfilage,! wire! drawing) 
geihieht im Allgemeinen dadurch, daß man einen Metallitab durch eine Anzahl ftufen« 
weile an Größe abnehmender Löcher in einer Stahlplatte (dem Zieheijen, Drabt- 
zieheiſen, filire, filiere A tirer, draw-plate, drawing-plate) zieht, und ihn da” 
durch nöthigt, nach und nach den Querjchnitt anzunehmen, welchen die Geitalt und 
Größe jener Ziehlöcher (drawing holes) vorihreibt. Eine wejentlihe Ausnahme 
von diejer Fabrifationsart macht das Walzen der dickeren Eijen- und Stahldrähte, 
wovon weiter unten die Rebe ilt. — 

Beim Drahtziehen wird der in Draht zu verwandelnde Stab, ober der durch 
fortgejegtes Ziehen zu verdünnende Draht mit einem Hammer, wenn er dünn ijt imit 
der Feile, zugelpigt, durch ein Ziehloch geftedt, vorderhalb des legteren mit einer Zange 
oder auf andere Meile feitgehalten und dann mit angemeſſener Geihmwindigteit all» 
mälig durchgezogen. Die Operation wird in folgenden Ziehlöchern, von denen jedes 
tommende fleiner it als das vorhergehende, jo lange wiederholt, bis der gewünichte 
Grad von Fyeinheit erreicht ift. Die Drabtzieheiien, deren eins oft 60 bis 100 
und noch mehr Löcher enthält, find an Größe fehr verihieden. Zum Ziehen der diditen 
Drähte hat man fie 450 bis 600 mm [ang, 80 bis 150 mm hreit und ungefähr 25 mm 
did; die kleinſten Zieheilen find 70 bis 150 mm lang, 36 bis 50mm hreit und 4 bis 
Ham did, Die Zieheifen der größten Art maht man aus Schmiebeifen, welches auf 
einer Fläche mit einer ſtarken Dede von aufgeſchweißtem Stahle überzogen iſt; dieſe 
Eijen werden nicht gehärtet; aber man wählt dazu, um den Löchern große Dauerhafr 
tigfeit zu geben, eine jhon von Natur fehr harte (Lohlenftoffreiche) Stahliorte, öfters 
jelbft den fogenannten wilden Stahl (S. 16). Die Heineren Zieheifen beftehen 
gänzlih aus Stahl, und werden theil3 gehärtet, theils niht. Im legteren Falle er- 
weitern fich zwar die Löcher — durch die Abreibung, welche der durchgezogene Draht 
verurjacht — ziemlich bald; aber man hat den Vortheil, fie durch vorfichtiges Häm- 
mern, ring3 um ihren Umkreis, wieder verkleinern zu können. Die Löcher der Draht. 
zieheiſen müffen regelmäßig von Geftalt und jo glatt wie möglich fein. Sie find im 
allgemeinen tridterartig, nämlih an der Rüdfeite, von welcher der Draht eintritt, 
foniich verjentt, von da an auf eine Heine Strede gleich weit (oder nur jehr wenig 
verjüngt), endlich auf der Vorderjeite oft wieder ein wenig erweitert (die weite Seite 
bes Loches heißt pertuis, die enge oeil). Sie werden mit einer Art Durchſchlag oder 
Dorn durchgeſchlagen; wenn fie Hein (und rund) find aber gebohrt. Die allerfeinften 
Löcher kann man nicht jo Hein bohren, ala fie jein müffen; man Elopft fie daher mit 
einem Hammer, der eine abgerundete Spite befigt, faft gänzlich wieder zu 2), und reibt 
fie mit einer zarten, durch die Verjenktung der Rüdieite eingeführten Stahlipige von 
Neuem zur gehörigen Größe auf. — E3 ift mit Erfolg verſucht worden, ftatt der Zich- 
eilen zu feinem Drahte gebohrte harte Edelfteine (namentlih Rubine oder Saphire), in 
Meſſingplättchen gefaßt, anzuwenden; ſolche Steinlöcher (melde ungemein hart 
und dauerhaft find) gebraucht man zum Theil bei der Fabrikation jehr dünner 
Gold- und Silberdrähte. 


1) Polyt. Journ, ®d. 109, ©. 112. 
2) Werkzeugſammlung, ©. 181, 
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Beim Ziehen des Drahtes ſoll in gewöhnlichen Fällen die Verdünnung bloß durch 
Zujammendrüdung und Verſchiebung der MetalltHeile bewirkt werben; ein Ziehloch, 
welches Theile des Drahtes abſchabt, ift fehlerhaft (rau oder ſchartig). Doch gilt dies, 
ſtreng genommen, nur vom Fiehen des runden Drahtes; denn bei Kacon-Draht ift es oft 
unvermeidlih, dak die einjpringenden Eden oder Spiten der Ziehlöcher feine Spänden 
abſchaben. Die Berbünnung des Drahtes hat nothwendig eine Verlängerung defjelben zur 
Folge; allein außerdem F auch eine aus der Zuſammendrückung hervorgehende Ver— 
dichtung ſtatt, daher eine Zunahme des ſpezifiſchen Gewichtes. Wenn keine Nebenumſtände 
in's Spiel fämen, jo müßte die Länge des Drahtes in eben dem Maße zunehmen, wie der 
Flähenraum de3 Querjchnittes oder das Quadrat des Durchmeſſers abnimmt; d. h. ein 
auf die Hälfte, das Drittel, Viertel zc. der Dide reduzirter Draht müßte genau 4, 9, 
16... . Mal jo lang geworden fein, al3 er anfangs war, Da aber ein Theil der Ver— 
dünnung auf Rechnung der Zufammendrüdung fommt, jo jollte die wirkliche Verlängerung 
unter jener berechneten bleiben; die Nachſtreckung des Drahtes vor dem Zieheiſen (f. unten) 
wirft indefjen vermindernd, aufhebend oder gar Überwiegend entgegen: und jo fommt es, 
daß die wirkliche Länge der berechneten oft ganz genau gleich, oft jogar ein wenig größer 
als dieje if. Die Metalle erleiden durch das Ziehen eine folche Veränderung ihrer inneren 
Struftur, daß das Gefüge (indem die Bewegung der Theilchen immer nad) der Länge des 
Drahtes vor ſich geht) defto vollfommener fajerig wird, je öfter das Ziehen ſich wiederholt: 
mit diefer Erjcheinung ift meift eine höchſt auffallende Vermehrung der abjoluten Feitig- 
feit verbunden, daher ein Draht beim Dünnerziehen weniger leicht abreift, als ein nur 
gegofienes oder geſchmiedetes Stäbchen des nämlichen Metalles beim erften Ziehen, wenn 
auch beide von einerlei Dide find und durch das nämliche Zoch gezogen werden. Indem 
aber durch das Ziehen (welches jederzeit falt, d. h. ohne äußere Erwärmung, vorgenommen 
wird) die Metalliheile in eine —— unnatürliche Lage verſchoben werden, nimmt 
der Draht (mit Ausnahme der weichften Metalle: Zink, Zinn, Blei) fchnellan Härte und 
Steifheit zu, an Dehnbarkeit ab; ja er wird früher oder fpäter jogar jpröde und reiht 
beim fortgefetten Ziehen fehr leicht ab, wenn man ihm nicht dur Ausglühen (oder 
wenigftens ftarfe Erhigung, falls der Draht jehr dünn ift) feine MWeichheit und Gefchmeidig- 
feit wiedergibt, womit aber auch ein beträchtlicher Theil der abfoluten Feftigkeit verſchwindet. 

Verfuche und Beobachtungen haben folgende interefjante Thatſachen Über die Erſchei— 
nungen beim Drabtzichen kennen gelehrt: 

1) Die Größe der Kraft, welche nöthig ift, um einen Draht durdh ein Ziehloch zu 
ziehen (alfo derjenigen, mit weldder der Draht während des Ziehens angejpannt wird) hängt 
ab von der Härte des Metalles, von dem Unterfchiede zwijchen der Dide des Drabtes und 
der Größe des Loches, von der Dide des Drahtes an fih, von der Geichwindigfeit des 
Zuges, von der Geftalt und Blätte des Loches, wohl auch von der Natur des Metalles in- 
jofern, als verſchiedene Metalle ungleich große Reibung in dem Ziehlode erfahren mögen. 

Ye härter das Metall ift, defto mehr wächſt der Widerftand, unter übrigens gleichen 
Umftänden; daher ift ein durch Ziehen ſchon hartgewordener (bartgezogener) Draht ſchwerer 
u ziehen, als ein dur Glühen erweichter (ausgeglühter). Man kann als Erfahrungs- 

efultat und als Annäherung zur Wahrheit durchichnittlich annehmen, daß für gleich dide 
Drähte und glei große Ziehldcher die Ziehungs-MWiderflände in folgendem Verhältniſſe 
ftehen: Hartgezogener Stahldraht 100, hartgezogenes Eiſen 88, hartgezogenes Meffing 77, 
gegrähtes 14taratiges Gold 73, geglühter Stahl 65, Hartgezogenes Kupfer 58, geglühtes 
2löthiges Silber 58, geglühtes 14löthiges Silber 54, gentüihtes Meifing 46, gneglühtes 
Eijen 42, geglühtes Platin 38, geglühtes Kupfer 38, geglühtes feines Silber 34, Zink 
34, geglühtes feines Gold 27, Zinn 11, Blei 4. Je größer die Differenz zwijchen den 
Durchmeſſern des Drahtes und des Biehloches ift, defto mehr are a mäfjfen, um bie 
Verdünnung zu bewirfen, auß ihrer Lage geſchoben werden, und deſto bedeutenderer Wider- 
Rand wird hieraus hervorgehen. Es ſcheint, daß man den Ziehungswiderftand der Größe 
der ringförmigen Fläche direct proportional jegen fann, um welde der Drabtquerichnitt 
beim Ziehen fi vermindert. Mit wachſender Geſchwindigkeit des Ziehens nimmt der 
MWiderftand zu, wenn alles Uebrige gleich ift; doch ſcheint die Gejchwindigkeit erft dann 
ſehr merflihen Einfluß zu gewinnen, wenn fie nicht mehr ganz gering, oder wenn der 
Draht von erheblicher Dide if. Die Geftalt der Ziehlöcher hat ohne Zweifel Einfluß 
auf die Größe des Widerftandes, und es ift vorauszufegen, daß ein ſchlank koniſches Loch, 
welches die Verdünnung des Drahtes mehr allmälig bewirkt, geringeren Widerftand her— 
vorbringen wird, als ein jolches von entgegengeſetzter Beichaffenheit. Durch ein ganzzylindriiches 
Loch ohne kegelfürmige Erweiterung, bei welchem aljo die Verdünnung unmittelbar beim 
Eintritte mit einem Male gejchehen müßte, würde offenbar der Widerjtand die größte 
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(der Abſcherungsfeſtigkeit entiprechende) Höhe erreichen, wenn nicht ein ſolches Loch auf 
ganz andere Weije, nämlich durch Abſchaben der Oberfläche, wirkte Daß rauhe Löcher 
mehr Reibung, mithin mehr Gefammtwiderftand erzeugen als glatte, verfteht fich von jelbft. 

Dh Gröhe des Fiehungsmwiderftandes fann, nad Beobahtungen von Bayen und 
von Egen, beim Sichen von Eifendraht angenommen werden wie folgt: 


Dide des Drahtes MWiderftand, Kilogr. 
nad dem Zuge, nn en 
Millimete Payen Egen 
838879 — — 
BER 464110 — — 
62. 2 2 000. 889 — — 
36866888 — — 
—I———— — — 
256.* ... — — 182 
2,31 — — 115 
2,07. — — 70,5 
1,95 . 180 — — 
1,82 . = _ 15 
1,60 . — — 74,5 
—  — — 29,5 
1,07 . BE. - 


Um die zwischen diefen Angaben Herrfchende große Verfchiedenheit zu erklären, muß 
bemerkt werden, dab Payen's Zahlen für Drähte gelten, welche ſchon durch voran» 
gegangenes Ziehen jehr hart geworden waren und durch jeden Zug eine Verdünnung im 
Verhältniffe der Drahtdiden von 1: 0,873 erfuhren, während bei Egens Beobachtungen 
auf den Härtezuftand der Drähte feine Nüdfiht genommen zu fein ſcheint, und die Vers 
dünnung zwiſchen 0,869 und 0,006 jchwantte. — Nah Verſuchen von Karmarſch ergab 
fi, daß von zwei Eifendrähten, die durch dafjelbe Loch von 0,56 mn Durchmeſſer gezogen 
' wurden, und dabei eine Berbünnung im Berhältnifje von 1 : 0,920 erlitten, der uns 
—— vorher ausgeglühte 5,4ks, der bereits hartgezogene 11,5 k8 Widerſtand her— 
vorbrachte. 

2) Durch fortgeſetztes Ziehen wird die Härte der meiſten Metalle bedeutend ver— 
mehrt. Dieſe Zunahme iſt am raſcheſten bei den erſten Zügen, welche ein unmittelbar 
vorher ausgeglühter Draht erleidet, und ſpäterhin viel langſamer. Die ganz weichen 
Metalle (Zinn, Blei, auch Zinf) nehmen gar nicht oder nicht in ſehr merflihem Grade an 

ai a; — das Gold, Silber, Kupfer; am meiſten die harten Metalle: Meſſing, 
atin, Eiſen. 


3) Die nicht unbeträchtliche Vermehrung des ſpezifiſchen Gewichtes, welche durch das 
Ziehen entſteht, iſt eine deig der Zuſammendrückung der Metalltheile; und da dieſe (mit 
ſehr fühlbarer Erwärmung begleitete) Verdichtung auf eine gewiſſe Tiefe von der Oberfläche 
hinein am größten fein muß, weil die Oberflähe unmittelbar dem Drude ausgejet ift, 
jo haben dünne Drähte, bei denen die verdichtete Rinde einen verhältnigmähig größeren 
Theil der ganzen Maffe ausmacht, ein größeres ſpezifiſches Gewicht als vide. 

. Draht hat nicht nur überhaupt eine größere — Feſtigleit als gegoſſenes 
oder geſchmiedetes Metall derſelben Art, weil durch das Ziehen eine der Feſtigleit günftige 
Veränderung des Gefüges hervorgebracht wird, weil durch Verſchiebung der Metalltheile 
beim Ziehen eine immigere Mengung und größere ———— der Maſſe eintritt, 
endlich‘, weil während des Ziehens die am wenigſten feſten (3. B. unganzen) Stellen von 
Zeit zu Zeit abreißen, und zulest nur der befte Theil des Materials im Drahte übrig 
bleibt (daher der geringe Material-Aufwand bei Drahtbrüden, verglichen mit Ketten- 
brüden), ſondern es fteigt auch feine Feſtigkeit, je öfter der Draht gezogen wird (aljo je 
feiner er ift). 

Hiervon ift offenbar der Umftand, daß bei dünnen Drähten die, durch das Ziehen 
bauptjächlich veränderte, äußerſte Krufte einen größeren Theil der ganzen Maſſe ausmadt, 
eine vorzügliche, wo nicht die weſentlichſte Urſache. Es zerriß 3. B. ein Eiſendraht von 
0,975 mm Dide durh ein Gewicht von 62kg, ein anderer von 0,265 mm aber durd) 
6,358, obſchon der letztere, nach dem Verhältniſſe jeiner Dide, ſchon bei 4,5 kg hätte zer- 
reißen müſſen, wenn beine Feſtigleit nur jener des dideren Drahtes gleih gewejen wäre. 
Um größten ift das Anwachſen der Feitigkeit, wenn man es an ſchon hartgezogenen Drähten 
unter übrigens gleichen Umjtänden unterjucht, bei Eiien und Stahl; die anderen Metalle 


“ 
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folgen darauf ungefähr in nachſtehender Ordnung: Argentan, 12löthiges Silber, Meſſing, 
Platin, feines Gold, feines Silber, Kupfer, 14laratiges Gold. Etwas abweichend ift das 
Verhalten der Metalle bei den Zügen, welche mit den durch Ausglühen weih gemachten 
Drähten unmittelbar nach der Glühung vorgenommen werden, So nimmt bei diejen eriten 
Zügen Meifingdraht merklich ſchneller an Feitigfeit zu, als Gifendraht, während es jpäterhin 
gerade umgefehrt ift. Bei den weichen Metallen, deren Härte durch das Ziehen nicht be= 
deutend wächſt, nämlich Fink, Zinn und Blei, ift auch die Junahme der Feitigfeit ſehr un 
bedeutend oder auch gar nicht vorhanden. Mit der Zunahme der abjoluten Feſtigkeit iſt 
feineswegs eine entſprechende Vermehrung der relativen Feitigfeit verfnüpft; vielmehr nimmt 
legtere bei lange’ fortgejegtem Ziehen oft auffallend ab, und jehr hart gezogene Drähte 
3. B. von Stahl und von 14faratigem Golde brechen endlih bei geringer Biegung wie 
Glas ab. Dieſer Umftand ift eine Haupturſache, dak die Drähte von Zeit zu Zeit geglüht 
werden müffen, indem der Zua, wenn er nicht ganz genau in der Richtung der Achſe des 
Berka ftattfindet, michr ein Abbrechen als cin Abreigen der hartgewordenen Trähte ber: 
beiführt. 

Nach dem Obigen ift es unmöglich, für die Berechnung der Zerreißungsfeſtigleit von 
Trähten verichiedener Dide aus demjelben Metalle einen allgemein gültigen Koeffizienten 
3.8. bie —— für 1 Own) aufzuſtellen, ſelbſt wenn von der verſchiedenen Güte des 

tetalles an fich abgejehen werden fünntee Man muß ſich vielmehr die Feſtigkeit = f ka 
eines Drahte$ von dmm Durchmeſſer zufammengefett denken aus einem Theile, welcher 
der Cuerjchnittsfläche oder dem Quadrate des Durchmeſſers proportional ift, und einem 
Theile, welcher im Verhältniſſe des unmittelbar Ver Wirkung des Zieheifens ausgelegten 
Umfanges oder der erjtien Poten; des Durchmeſſers ficht. Es wird ſonach (= ad? HB d 
zu ſehen fein, in welder Formel « und 3 aus der Erfahrung abzuleitende Koeffizienten 
find. Sett man d=1, jo wird f= «+ 3, womit die Ferreihungsfeftigfeit eines Drahtes 
von I mm Dide in Kilogrammen ausgedrüdt wird, Nach vorliegenden Verſuchen können 
für « und B die in folgender Tabelle aufgeführten Werthe angenommen werden: 














Ungeglüht Geglüht 
Arten — 
at 3 t 
der Dräbte: u 3 np 3 — 
Fefligleit bei Feſtigleit bei 
Imm Dide, 1 mm Did 
Gold, 14taratig (0,583 fein) . 625 115 74 48 7 55 
ST er 50 210) 8 45 3 48 
Eijen, KHlavierfaiten . . . . 50 18 68 34 5 39 
»  befte gewöhnliche Drähte 50 12,5 62,5 26 3 ı 8 
„gute x ; 6 | 115 BE Mo | m — 
gewöhnliche Drähte . 5 |18 | 5 22,5 5 27,5 
Neuſilber (Urgentan) . . . 35121 57,5 36,5 3,5 40 
Silber, 12löthig (0,750 fein). 39,5 | 16,5 56 3538 33,5 
Meſſing, gemöhnlihe Drähte . 13 8 51 225 5,5 28 
e Klavierfaiten . . . 30,5 55 5 2775| 2 29,5 
BE 27,53 751 3 185 | 0 18,5 
BEN 0. on. a 95 27 14,5 75 22 
Silber, fin . . 2 2... 10 15 26,5 13 1,5 1 
BoD TER > 5 4 ac 14,5 5 10,5 12 1,5 1 
2.1 BD a 10 | 175 11,5 — — — 
1,9 0 1,1 = — — 
— J—— 125 0 1231 — — — 
durchſchnitllich: 
hartes. a Se 1,75 0 1,15 = | — 
DE 1,55| 0 1,35 — — — 








5) Wenn ein Draht durch das Loch, aus welchem er eben hervorgegangen iſt, zum 
zweiten Male gezogen wird, jo ift dazu im Allgemeinen ein größerer Kraftaufwand nöthig 
als der, welder bloß zur Ueberwindung der Reibung. erforderlich wäre. Die Urjache liegt 
darın, daß die dur Zujammendrüdung einander genäherten Metalltheile fih in gewiſſem 


Grade wieder von einander entfernen, jobald nah Aufhören des Drudes die Glaftizität 
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freies Spiel hat. Der Durchmeſſer des Drahtes iſt hiernach ein wenig größer, als der 
Durchmeſſer des Ziehloches, durch welches der Draht zuletßzt gegangen iſt, wenn nicht die 
Nachſtreckung vor dem Bieheijen (f. unten, er 7 Berdidung wieder aufhebt. 

Bei den harten und ſehr elaftiihen Metallen zeigt fi der bedeutende MWiderftand 
beim zweiten Zichen am auffallendften; dagegen bei den weichſten (Zinn, Blei, jein Gold) 
ar nicht. Nach Verſuchen betrug die zum zweiten Durchziehen des Drahtes erforderliche 

raft unter gleichen Umftänden durchſchnittlich bei Kupfer 1%, bei Mefjing 9/36, bei 
Eiſen 4% desjenigen Widerftandes, der beim erften Durchziehen ftattgefunden hatte. 
Dieſes Refultat muß jedoch jehr veränderlich fein, je nachdem die Dide des Drahtes vor 
dem erjten Zuge, und folglich der MWiderftand beim erften Zuge verſchieden war. Es ift 
bemerfenswerth, dab die Wieder-Husdehnung des Drahtes durch jeine Glaftizität lange 
Zeit fortdauert, ſodaß die Die nad) einem Monate größer gefunden wird, als unmittelbar 
nad dem Ziehen. Auf diefer langjamen Bewegung der Meinten Theile beruht auch die 
Eriheinung, daß ein durch dus Fiehen krumm gewordener Draht, den man jorgfältig 
geradegerichtet hat, nad) ein paar Tagen fi von Neuem frümmt. 

Wenn ein Draht dur ein Loch gezogen wird, in welchem er einen erheblichen 
Mideritand leidet, jo muß vermöge der ftattfindenden Anjpannung der ſchon dDurchgegangene 
Theil noch eine Nachſtreckung (nachträgliche Verlängerung) erleiden, welche deſto größer ſein 
wird, je weicher das Metall, je größer der Ziehungswideritand und je länger das durch— 
gezogene Trahtjtüd ift. Steigt dieſe Dehnung über die von der Elaftizität des Metalles 
geitattete Grenze, jo tritt eine bleibende Verlängerung und wohl ſelbſt das Abreißen des 
ar ein. Die bleibende Verlängerung iſt zum Theil von einer Verdünnung des 
Drahtes begleitet, zum Theil eine Folge von größerer gegenjeitiger Entfernung der Metall» 
theile in der Längenrichtung. 

Die Verringerung des Durchmeilers durch die Nachſtreckung fommt nit an allen 
Stellen gleich ftark zum Vorſcheine, indem eine ungleihförmige Beichaffenheit des Metalles 
eine ungleihe Dehnung verjchiedener Theile veranlaffen muß, und die Dehnung in der 
Mitte des Drabtes (zwiſchen dem Zieheiſen und dem feitgehaltenen Anfangspunfte) am 
beträchtlichſten ftattfindet. In Folge der Nachſtreckung find daher Drähte aus verfchiedenen 
Metallen, die man durch das nämliche Loch gezogen hat, nicht von einerlei Durchmeſſer 
weiche Metalle dünner als harte), und derjelbe Draht kann in verſchiedenen Teilen jeiner 
Länge eine merklich ungleihe Dide haben. 

7) Das Glühen der hartgezogenen Drähte bringt jehr merkwürdige Veränderungen 
in denjelben hervor, indem durch die Hitze das Metall jo erweicht wird, daß feine fleinften 
Theilchen eine Beweglichkeit erlangen, vermöge welder fie Hark oder weniger die durd) 
das a ihnen gewaltfam aufgedrungene Lage wieder verlaſſen. Das Glühen bewirkt 
nämlıd): 


a. Das Verſchwinden der durch das Ziehen hervorgebrachten Härte und Sprödigfeit. 

b. Eine jehr beträchtliche Verminderung der abjoluten Feſtigleit. — Im Allgemeinen 
beträgt die Weftigfeit eines Drahtes nah dem Glühen nur noch 2/, bis */, der teitigfeit 
vor dem Glüben (im hartgezogenen Zuftande); durchſchnittlich bei Eifen %/,, bei Kupfer, 
Meſſing und 12löthigem Silber 3/5, bei feinem Golde, 14faratigem Golde und Platin 
7/0; vergl. die Tabelle S. 196. Es verfteht ſich von felbft, daß Metalle, die wenig an 
Beftigeit durch das Ziehen gewinnen (4), auch einen Heineren Theil ihrer Feſtigleit durch 
das Glühen einbüßen. Bei feinen Drähten, welde oft gezogen find, daher viel an Feftig- 
feit zugenommen haben, iſt demnad der Verluft an Feitigkeit durch die Glühung verhält» 
nißmäßig größer, als bei dien Drähten aus dem nämlichen Metalle. Wenn ein geglübter 
Draht von bekannter Feſtigkeit wieder hartgezogen wird, jo verihwindet der hierdurd) be= 
wirkte Zuwachs an Feſtigkeit bei neuem Glühen zwar größtentheils, aber nicht ganz; viel⸗ 
mehr befizt der Draht nah dem zweiten Glühen eine größere a "Sr mit Berüdjichti- 
gung feiner Dice), als ihm nach dem erften Glühen eigen war. Desgleichen, wenn ein 
Ihon hartgegogener dider ea und ein aus diefem durch ferneres Ziehen dargeftellter 
dünnerer außgeglüht werden, bejigt der letztere (verhältnigmäßig zu feiner Dide) mehr 
Feſtigkeit al3 der erftere. So z. B. zerriß ein geglühter Meffingdraht von 0,861mm Dide 
durch eine Kraft von 22k6. Derjelbe Draht, bis zu 0,362 mm verdünnt und ‚abermals 
geglüht, wurde bei einer Velaftung von 46x*86 zerrifien, obſchon er, im Berhältniffe feiner 
Dide, nur eine zerreißende Kraft von 3,9%kg hätte erfordern follen. Dieſe Erfahrungen 
beweifen, daß das Ziehen eine bleibende, d. h. dur Glühen nicht wegzuſchaffende Ver⸗ 
mehrung der Feſtigleit bewirkt, welche ihren Grund ohne Zweifel in einer günſtigen Ver— 
änderung der inneren Textur des Metalles hat. Dieſe bleibende Zunahme iſt fets viel 
geringer, als jener Theil der Weftigfeit, welcher durch das Glühen verſchwindet; je dfter 
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aber ein Draht gezogen wird, deſto beträchtlicher wird die bleibende Zunahme, verglichen 
mit der verſchwindenden. — 

ce. Eine Verkürzung, und dagegen eine Zunahme der Dicke. — Das Glühen hebt 
nämlich den bloß durch Zulammendrüdung beim Sichen entftandenen Theil der Ver— 
dunnung, jowie (mehr oder minder) die von der Nadjftredung (6) herrührende Berlänge- 
rung wieder auf. Bei Eijendraht wi a erfahrungsgemäß die Zunahme an Dide dur 
das Ausglühen durdfchnittlich %/gs, bei Meffing 1/g5, bei Kupfer jogar !/,,, mweil die weichen 
Metalle ſich mehr zufammendrüden, als die harten. Die durch das Ausglühen eintretende 
Berkürzung der Drähte ift jehr gering; man hat fie für Eifendraht — !azoo bis Y/yrso, 
für Meffingdraht !/zg5o Bis 1/4 gefunden. 

d. Eine Abnahme des jpezifilchen Gewichtes, welche, im Durdjichnitte, bei Eifendraht 
1/90, bei Mejlingdraht !/ıso, bei Hupferdraht %/5, beträgt, und durd die Vergrößerung der 
Dide genügend erflärt wird. 

Für den praftiichen Betrieb des Drabtziehens find mehrere Umftände von Wich— 
tigkeit. Dabin gehört zunächſt die Geichwindigkeit des Drahtes bei jeinem Durch— 
gange durch die Ziehlöcher. Dieſe darf weder zu Fein jein, weil dann die Produktion 
zu gering ausfällt, noch zu groß, weil dann nicht die nöthige Yeit zur neuen Anord— 
nung der Metalltheile gelaffen ilt, der Draht jteden bleibt und abreißt. Harte 
Metalle und dide Drähte erfordern daher die geringfte Geichwindigfeit. Eiſen- und 
Meiiingdrähte von ungefähr Gum Dide können zwedmäßig mit 250 bis 300mm, 
folde von 2um mit 750 bis 900mm, von Jmm mit 1,25 bis 1,5m in der Sekunde 
gezogen werden; bei jehr feinen Dräbten, bejonderd aus weichen (aber feiten) Me: 
tallen, als Kupfer, Silber, kann die Geſchwindigkeit noch höher fteigen. Uebrigens 
hängt die Geichwindigfeit auch wejentlihb von dem Grade der Verdünnung ab, 
welche der Draht im Ziehloche erfährt; denn je mehr der Durchmeſſer des Drabtes 
jenen des Loches übertrifft, deito weniger leicht erfolgt die nöthige Verfchiebung der 
——— deſto mehr Zeit erfordert fie, und deſto kleiner muß aljo die Geſchwindig— 
eit ſein. 

Das Verhältniß der Durchmeſſer zweier auf einander folgender Ziehlöcher wird 
bedingt: a. durch die Abftufungen der Feinheit des Drahtes, welche im Handel be» 
gehrt find; b. durch die Ziehbarkeit der Metalle. In Iegterer Beziehung muß berüd- 
fichtigt werden, daß eine größere Abftufung der Löcher einen größeren Widerjtand zur 
Folge hat, und daß man diefen Widerjtand nie jo weit anwachſen laſſen darf, daß 
der Draht zu leicht in Gefahr fommt, abzureißen. So viel ift klar, daß die Metalle 
einen größeren Unterjchied der Ziehlöcher deito leichter ertragen, je größer ihre abjolute 
Veftigfeit und zugleich ihre Weichheit ift. Dieje Eigenſchaften jchließen aber einander 
bis zu einem gewilfen Grade aus, indem die weichiten Metalle auch zugleich die am 
leichtejten zerreißbaren find. Es giebt daher nur wenige Metalle, welche eine große 
Feſtigkeit mit nicht zu großer Härte vereinigen, und dieje haben die größte Ziehbar— 
feit, d. 5. fie ertragen die größte Verdünnung auf einen Zug, oder find, bei gleichem 
Grade der Verdünnung, am mwenigjten der Gefabr des Abreißens unterworfen. Die 
Härte der Metalle wird, vergleihungsweife und für diefen Zwed genau genug, durch 
die Größe des MWiderftandes ausgedrüdt, den gleih dide Drähte, durch das nämliche 
Loch aezogen, leiſten. 

In der folgenden Tabelle find, nad) einer Reihe von —— unter übereinftimmen- 
den Umftänden, die Zichungs-Widerftände für verſchiedene Metalle angegeben. Daneben 
find die abfoluten Feftigkeiten der nämlihen Drähte geftellt. Dividirt man die letzteren 
Zahlen dur die erfteren, jo erhält man einen Quotienten, der den Ausdrud für die Größe 
der Zichbarkeit (in obigem Sinne) darftellt, weil diefe Eigenfchaft im geraden Verhältniſſe 
der Feitigfeit und im umgekehrten Verhältnifie der Härte wächſt. 


Ziehungs⸗ Abſolute Quotient 
Widerſtand, Feſtigkeit, (Ziehbarleit). 
Kilogr. Kilogr. 
Eiſen, geslüht . ». ».. .. 55 22,5 4,1 
Stahl, desgleiden. . x». 85 34,5 4,1 
Meſſing, desgl. » x 2.2.6 18 3,0 
14farat. Gold, desgl. . . . 95 26,5 2,8 


Drahtfabrilation. 109 


Ziehungs⸗ Abſolute Quotient 
Widerſtand, Feſtigkeit, (Ziehbarfeit). 
Kilogr. Kilogr. 

Gifen, hartgezogen . . . . 11,5 3 2,6 
Meifing, desgl. . » » .. 10 25,5 2,5 
Kupfer, vet. .» 2» 2... 75 19 2,5 
Stahl, desgl.. . » ».. 3 81,5 2,4 
Supfer, geglüht . . . 5 12 2.4 
12(öt5. Silber, desgl. . 7,5 17,5 2,3 
Platin, desgl.. . . 5 11,5 2,3 
Kin Gold, desgl. . 3,5 7,5 2,1 
ein Silber, desgl. . 4,5 9,5 2,1 
I ee 4,3 88 2,1 
Bd. » 0,56 1,0 1,8 
Sinn 1,5 1,8 1,2 


Dieje Reihenfolge wird durch die Erfahrung, ſoweit letztere reicht, beftätigt. Man 
fieht daraus, daß die Ziehbarkeit des Stahles und des Eijens ſehr bedeutend (von 4,1 auf 
2,4 und 2,6), die des Meffings aber viel weniger (von 3,0 auf 2,5) abnimmt, wenn dieje 
Metalle anhaltend gezogen (und dadurd mit größerer Härte begabt) werden; ferner. daß 
die Ziehbarkeit des Kupfers ziemlich unverändert bleibt. Dem Kupfer gleich verhalten or. 
da3 feine Gold und Silber; dagegen nehmen 12löthiges Silber und 14faratiges Gold dur 
daS Hartziehen bedeutend an Ziehbarkeit ab. Hierdurch entſteht die Nothwendigteit, Eifen, 
Stahl, Meifing, ſtark Iegirtes Silber und Gold nach mehreren Zügen immer wieder aus« 
zuglühen, während dies bei Kupfer, feinem Silber und feinem Golde weniger oder nicht 
erforderlich ift. 

Die Erfahrung bat noch feine Daten geliefert, woraus zu erjehen wäre, wie weit im 
Auferften Falle die Verdünnung der verſchiedenen Metalle dur ein einziges Ziehloch ge» 
trieben werden könnte. Die Kenntniß diejes Umftandes würde übrigens nur von then» 
retiſchem Intereffe fein, da die oben angegebenen Rückſichten nothwendig machen, dak man 
ftetS don der größten möglichen Verdünnung weit entfernt bleibe. Demzufolge richtet 
man die Zicheifen jo ein, daß jedes Loch nicht weniger als 0,85 bis 0,97 des unmittelbar 
vorhergehenden im Durchmeſſer hat. Als Gefammt-Durhichnittszahl fann man 0,90 an» 
nehmen. In der Regel aber ift diefer Bruch, welchen wir den Berdinnungsfaktor nennen, 
größer bei diden, und Kleiner bei dünnen Drähten. Dies bewirkt, dak die Sprünge von 
einer Drahtnummer zur folgenden bei diden Drähten nicht zu groß, bei feinen nicht zu 
Hein werden, wie e8 der fall fein würde, wenn man durch die ganze Reihe den nämlichen 
Berbünnungsfaftor beibehielte. — Nennt man n die Anzahl Nummern oder Sorten in 
einem Sortimente, D die Dide der gröbften und d die Dide der feinften Nummer (beide 
in Millimetern), jo gibt der Ausdruck 


n—1 


d 

er > 
den durchſchnittlichen Verblinnungsfaltor, aus defien Größe man ein Urthell über die 
Feinheit der Didenabftufungen des Sortimentes im Ganzen betrachtet, herleiten Tann. 
Um von den hierin vorfommenden Verſchiedenheiten einen Begriff e geben, diene folgende 


Zufammenftellung von Drahtjortimenten, welche zugleich über den Umfang der Sortimente 
und die gebräuchlichen Drahtftärfen Auskunft verſchafft. 
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] , . 
| Anzahl Dide in Mil, | Surdfönikil 


1 dee Ira 1 oa | Berbüns 
Drabt-Battungen j gröbjte | feinfte u. 
NRummern Runmer Mauer nungs⸗Faltor 


Ion | D d p 


| 

| 
0,886 
0,888 
0,891 

| 0,894 

— > 0,903 


Eifendrähte, gewöhnlide. . » . » | 


0,904 
0,913 
0,915 
0,887 


” 


" 
” 
” 
[4 
" 
” 
” 
” 
” 


Kragendrähte 


i Seildrähte 
Stahldrähte, gewöhnliche . 
für Uhrmader x. 


BED 
Klavierfaiten . .» » « 


Klavierfaiten 


17 * 


Nadelvrähte 
Uhrfederdrähte 
Meffing- und Kupferdrähte 


. 





Meifingene —— — 
Tombat⸗, Kupfer⸗, Argentan-Drähte , 
Zementirte Drähtee 
Verſilberte Kupferbrähte . 

Echte Silberdrähte A 





Der durchſchnittliche Verdünnungs-Faltor würde feine Anwendung finden, wenn der 
Traktor für alle Intervalle des Sortimentes glei wäre. Da dies nad Obigem nicht der 
Val fein jol, jo werden am richtigjten die Yaltoren einer Nummernreihe derart zu be 

immen jein, daß fie eine geometrifche Progreffion bilden, d. h. jeder folgende durd die 

ultiplifation des vorhergehenden mit einer gewiffen — für das ganze Sortiment glei 
bleibenden — Zahl z entjteht. Haben n, D und d die ihnen oben beigelegte Bedeutung, 
To ift demnad zu feßen: 


In z —n 


D 
worin z mwillfürlich genommen wird, daher ſich ergibt: 
n—1 


—=V d 
PT nı— In 
D.z 3 7 


Wenn man mit den praktiſch bewährten Ordnungen übrigens im Eintlange bleiben 
will, erſcheint alS zwedmäßigfter Werth für z der Bruch 0,998 und es ift folglich jeder 
Verdünnungsfattor um !/yo, Heiner zu nehmen al der unmittelbar vorhergehende. Der 
Faltor — der dickſten Drahtnummer und der zweiten iſt danach = p; zwiſchen 
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Nr. 2 und 3 — 0,998.p; zwifchen Nr. 3 und 4 = 0,09988,p; dann fofort: 0,9088, 
— 0,9984.» — 0,9985,p u. j. w. bis bei n Nummern des Sortimenteß der Ichfe 
Baltor = 0,998n-2,p wird, Peiipielsweile auf das im obiger Tabelle zuerft aufge 
führte (engliiche) Eifendraht-Sortiment von 40 Nummern angewendet, ergibt dieje Berech— 
nung R = (0,9197 und 0,998359,p = 0,8529, 

ie vom Verein deuticher —— i. J. 1867 gg a (jedod wieder auf» 
gegebene) Normallchre!) umfaßt 50 Nummern (darunter 10 Rullnummern) von 18,3 
bis 0,05 mm mit einem durchſchnittlichen Verdünnungsfaltor von 0,887 (0,80 bis 0,93); 
nad) diejer Lehre entjpricht 3. B. der 


Nummer die Drahtdide 
10/, 18,257 
0 8,871 
10 3,343 \ 
20 1,029 
30 0,257 
40 0,051 


Auch ift der Vorjchlag gemacht worden ?), eine allgemeine (internationale) Draht⸗ 
lehre jo zu konſtruiren, daß aus der Nummer die betreffende Dide des Drahtes in 
errang Tall (nämlih dur Divifion mit 10) zu berechnen ift, alfo 3. B. zu be» 
zeichnen mi 


Nr. Draht von der Dide 
100 10 mm 
50 D . 
10 — 
5 05. 
2 02. 


Diefe Lehre ift von den öfterreichifchen und deutjchen Drahtfabrikanten jeit 1874 als 
Normallchre eingeführt worden. 

Man weik, daß, je feiner die Abftufung der Löcher ift, die Metalle defto weniger an 
Zähigkeit einbühen und deſto mehr an Elaftizität gewinnen; daher zieht man Stahl, Eiſen 
und Meifing, um fie auf einen gewiſſen Grad zu verfeinern, lieber durch viele und wenig 
von einander verjchiedene Löcher, al3 durch wenige und ſtark 'abgeftufte, bejonders wenn die 
Drähte zu Saiten bejtimmt find. 

Um beim Gebrauche der Zicheifen zu erforjchen, ob ein an die Neihe fommendes 
Loch, verglichen mit dem vorhergegangenen, den gehörigen Durchmeffer habe, mißt man 
entweder: a. das Loch jelbit, mittelft eines hineingejchobenen jchlanf feilförmig geftalteten 
und mit Theilung verjehenen Eijenbleh-Streifens; oder b. die Dide eines zur Probe 
durchgezogenen Drahtendes, mittelft der Drahtklinfe; oder c. die Verlängerung, welde ein 
vorher gemeſſenes Drahtjtüd beim Durchgange erleidet, woraus auf die Verdünnung ges 
Hloffen werden fann. Man wendet dieje letztere Methode bejonderd bei den feinften 

rähten an, bei welchen die genaue Meſſung der Dide ſchon Schwierigkeiten hat oder 
weitläufig ift; und bedient ſich dazu eines ftaffelartig — Bleches, auf welchem 
die Länge, die man vor dem Ziehen an dem Drahte abmißt, neben derjenigen, welche er 
nad) dem Zuge haben joll, durch die Einjchnitte angegeben iſt (Fängelmaß der Golddraht« 
zieher). Bei einem Verhältniſſe der Ziehlöcher wie 1 :0,9 iſt das Verhältniß der Draht- 
längen wie 1:1,23 und die Verlängerung — 0,23 oder beinahe ein Biertel. 

Die zum Drabtziehen angewendete Kraft iſt bald die von Menſchen oder Thieren, 
bald jene des Waſſers oder einer Dampfmaſchine. Die Vorrichtungen, dur welche 
der Zug unmittelbar bewirkt wird, find von verjchiedener Art, müſſen aber immer 
jo viel wie möglich dergeitalt beichaffen fein, daß die Geichwindigfeit des Drahtes 
gleihtörmig bleibt und der Zug umveränderlih in der Achjen-Richtung des Zieh⸗ 
loches jtattfindet. Ein jchiefer Zug drüdt den Draht ftärker gegen eine Seite des 
Loches, Frümmt ihn ftark durch die ungleiche Ausdehnung der entgegengejegten Zeiten, 
befördert das Abreißen und jchleift das Loch unregelmäßig aus, ſodaß es jeine 
runde Geſtalt verliert. Um die Reibung des Drahtes in den Ziehlöhern zu vermin« 
bern, jchmiert man denjelben mit Del, Talg oder Wachs. Das Drahtziehen aus freier 
Hand mit einer Zange ift nur für kurze Stüde dünnen Drahtes anwendbar und 


1) auge. d. Ing. 1867, ©. 571. 
2) Ziſchr. d. Ing. 1873, ©. 164; 1874, ©. 105. 
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beichräntt fich daher auf wenige Fälle, melde in Metallarbeiter-Werkitätten hin und 
wieder vortommen. Der fabrifative Betrieb verlangt Maichinen, welche theild auf 
leichtere Ueberwindung des Widerftandes, theils auf Vermehrung der Geichwindigfeit 
berechnet find. 

So lange der Draht eine beträchtliche Dicke befigt, wird er mittelft Zangen 
(pince, tenaille, plyer) gezogen. Die Zange, welche den Draht dicht vor dem Zieh— 
eiſen gefaßt hat, entfernt fih von legterem in gerader Linie und bewirkt jomit das 
Durchziehen. Man unterjcheidet 1. Stoßzangen, welche den Draht auf eine furze 
Etrede fortziehen, dann jchnell nach dem Zieheiſen zurüdkehren, ihn neuerdings auf 
eine gleiche Länge durchziehen, u. j. f. Die Länge eines Zuges (die Entfernung ins 
nerhalb welcher die Zange fih ununterbrochen vor- und rüdwärts bewegt) ift hierbei 
0,15 bis 1m — weniger bei diden Dräbten, mehr bei dünnen, 2, Schleppzangen, 
welche den Draht nur ein Mal (an der Spige) jaffen und die ganze Länge dejjelben 
ohne Unterbrehung durch das Eijen ziehen. Der Weg der Zange beträgt bier 1,5 
bis 10m oder mehr. Womöglich richtet man es jo ein, daß nie längere Drabtitüde 
vorkommen, als die Länge des Zuges beträgt; doch gejchieht es auch bei kurzen Schlepp— 
zangen-Biehbänfen, daß man, um längere Drähte zu ziehen, die Zange, wenn fie ihren 
Meg zurüdgelegt hat, wieder an das Zieheiſen führt und die Bewegung ein oder 
einige Mal wiederholt. 

Die Stoßzangen erfordern wenig Raum, haben aber mehrfache Nachtheile, um deren« 
willen fie jett wohl gänzlid aus der Drahtfabrifation verſchwunden find: a, fie bringen, 
wegen de3 abwechjelnden Widerftandes, einen ungleichförmigen, ſtoßweiſen Gang der Uns 
triebwelle hervor; b. fie verurfachen Zeitverluft dur die oftmalige Wiederlehr nad dem 
Zieheifen; c. fie hinterlaffen Eindrüde (Bangenbifie) auf dem Drahte, welche deſſen 
Glätte und Rundung Eintrag thun und aud für die innere Beichaffenheit von üblen 
Folgen find, indem das (an den Angriffspunkten der Zange zufammengedrüdte, zwiſchen 
denjelben durch die Nachſtreckung ausgedehnte) Metall ungleiche Dichtigkeit erhält, und die 
ziemlich tiefen Eindrüde beim fortgefesten Ziehen leicht Veranlafjung zum Abreißen des 
— auch zu Schiefern oder unganzen Stellen werden. Mit der Stoßzange gezogene 
Drähte find wegen diejer fehlerhaften Beichaffenheit nicht zu Saiten und überhaupt zu 
folhen Anwendungen geeignet, wober fie ſtark geipannt, gebogen oder zujammengedreht 
werden mäüfen. Die Schleppzangen verlangen einen großen Raum zu ihrer Thätigkeit, 
aber fie gewähren den Vortheil einer gleihmäßigen Bewegung und verderben den Draht 
gar nicht, oder höchſtens an wenigen, weit aus einander liegenden Stellen dur Zangen— 
biffe. Indeſſen taugen fie nicht zum Ziehen harter, im Innern ziemlich ungleihförmiger 
Metalle (wie das Eijen), meil dieje, jehr lang ausgezogen, zu leicht abreifen. Dagegen 
werden fie bei Drähten, welche mit einer dünnen Belleidung eines anderen Metalles (3. B. 
Gold oder Silber) verjehen find, unentbehrlich, weil die Bifje einer Stoßzange den Leber- 
zug verderben würden, f 

Zangen überhaupt können nur fo lange angewendet werden, als der Drabt 
noch eine gewiſſe Die hat, weil die größere Länge dünner Drähte jelbit bei einer 
Schleppzange binderlih wäre, die Zangenbiffe der Stoßzangen aber dem dünnen 
Drahte weit nachtheiliger find, als dem diden, und weil den Zangen nicht wohl ohne 
Unbequemlichfeit oder Kraftverjhmwendung diejenige große Geichwindigfeit erteilt 
werden fönnte, welche dünne Drähte geftatten. Aus diefen Gründen erjegt man ſo— 
bald als möglih die Zange durch jogenannte Ziehſcheiben (Scheiben, Leiern, 
Leiermwerfe), bei welchen das aus dem Zieheiſen mittelit einer Zange hervorgezogene 
Ende des Drahtes an dem Umtfreife eines Zylinder (der Scheibe) befeitigt, und 
durch da3 Umdrehen des legteren der Draht gleichzeitig gezogen und in Form eines 
Ringes aufgewidelt wird, jodaß ftet3 nur ein furzes Stüd zwilchen der Scheibe und 
dem Zieheiſen frei ausgeipannt ift. Auf jehr dide Drähte kann die Anwendung der 
Scheiben nicht ausgedehnt werden, weil dieje Drähte nicht die erforderliche Länge 
haben und weil fie der zur Aufwicklung nöthigen Biegung einen zu großen Widerftand 
entgegenjegen. Im Allgemeinen können daher weiche Metalle bei größerer Dide auf 
Scheiben gegogen werden; jederzeit aber muß es das Ziel einer verftändigen Drabt- 
fabrifation jein, den Gebraud der Scheiben möglichſt auch auf dide Drahtſorten zu 
erftreden. Kupfer- und Meſſingdrähte können bei binlänglicher Betriebskraft jchon 
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—— 8 * 10mm Dicke auf die Scheiben gebracht werden, Eiſendrähte wenigſtens mit 
is 7mm, 

Die maſchinelle Einrihtung zum Ziehen des Drabtes führt im Allgemeinen den 
Namen Ziehbant (Drabtziehbank), weil der Haupttbeil des Geftelles eine banl- 
ähnliche Geftalt befigt; fie ift nach Vorftehendem entweder Zangenziehbant oder 
Scheibenziehbank. 

Die Stoßzangen-Ziehbänke hat man ſonſt bei Verfertigung der dicken Eiſen-, 
Meſſing- und Kupferdrähte auf den Drahtmühlen (tröfilerie, wire mill) gebraucht. 
Die Bank iſt horizontal, oder gegen das, an einem Ende derſelben aufgeſtellte, Zieheiſen 
geneigt; die Zange iſt auf einem Schieber angebracht, der auf der Bank vor» und rückwärts 
gleitet und durch einen einfachen Mechanismus (meift mittelft einer Zugftange, eines Se: 
bels und einer Daumenmwelle) in diefe abwechjelnde Bewegung verſetzt wird. Die Verbin- 
dung der Zange mit dem Schieber und mit dem Bewegungs: Mechanismus ift von ber 
Art, daß die ge dicht vor dem Fieheifen fich fchliekt, um den Draht kräftig zu fallen, 
am Ende des Auszuges aber von jelbft ſich öffnet und den Draht losläßt, bevor fie wieder 
genen das Zieheifen Hingejhoben wird. Die erwähnte wg. der Bank dient, dieje 

ücklehr der Zange zu erleichtern. Die Bewegung wird durch Waſſerkraft hervorgebradt. 

Dei der Schleppzangen-Ziehbank (banc & tirer, argue, draw bench) it 
das Zieheiſen ebenfalld an einem Ende der Bank aufgejtel. Die Zange (main) 
jchleift entweder unmittelbar auf der Bank oder liegt auf einem eifernen Wagen mit 
Rädern. Dur einen um ihre langen Schenkel gelegten Ring (chainon) oder auf 
andere Weifet) wird fie zufammengedrüdt. Ein Seil, ein Riemen, ein Gurt (sangle) 
oder eine Kette iſt einerjeit3 mit der Zange, andererjeit3 mit einer horizontal liegen— 
den (zumeilen aber aufrecht ftehenden) Welle oder Walze am anderen Ende der Zieh— 
bank verbunden, Durch Umdrehung diefer Walze (theils mittelit eines Haspels von 
Pferde- oder Menichenkraft, theils mittelft Rad, Getriebe und Kurbel) widelt ſich das 
Ceil auf und zieht die Zange, aljo den Draht, nah fih. Oft bringt man das Seil 
dergeitalt an, da ein Ende defjelben, wie jonft, an der Walze, da3 zweite aber auf 
der Ziehbank, in der Nähe der Walze, befeftigt wird. Es läuft dann, von feinem 
Befeitigungspunfte auf der Bank aus, längs der legteren bin, umſchlingt eine mit 
der Zange verbundene bewegliche Rolle und kehrt hierauf, parallel mit feinem vorigen 
Laufe, zurüd, um die Walze zu erreihen. Man eripart bei diefer Anordnung die 
Hälfte der Zugkraft, erlangt aber auch nur eine Geſchwindigkeit des Drahtes, welche 
die Hälfte von der Geichwindigfeit des Eeiles iſt. Für eine Auslöjfung, um die 
Zange leicht und jchnell wieder an das Zieheiſen zu befördern, kann auf verjchiedene 
Weile geforgt werden?). Seltener wird die Zange von einer langen eifernen ges 
zahnten Stange, in welche ein durch eine Kurbel umgedrehtes Getriebe eingreift, bewegt 
(bane & cric). 

Auf der Scheiben-Ziehbant (Leierbant, Rollenbant, filiere à bobine) 
ift da3 Sieheifen in der Mitte angebracht; an einem Ende der Bank fteht auf einer 
vertifalen Achje die (eilerne oder hölzerne) Scheibe oder Rolle (bobine, drum) von 
der Geſtalt eines niedrigen Zylinders; an dem anderen Ende eine Art großer Spule 
(der Hut), worauf der Drahtring gelegt wird, deſſen Anfang man mittelit einer 
Zange durch ein Loch des Zieheiſens zieht und nah der Scheibe leitet, um ihn auf 
deren Umkreiſe zu befeftigen, Die Umdrehung der Scheibe wird durch Mafjer- oder 
Dampjtraft bewirkt (Waſſerſcheiben, Wafjerleiern)?), indem_ein Rad an ber 
Antriebwelle in ein Rad an der Scheibenachſe eingreift; bei Heinen Scheiben (Han d⸗ 
ſcheiben, Handleiern) durch Menſchenhand mittelſt einer Kurbel oder mittelſt 
eines Stockes, deſſen Spitze man in ein Loch auf der oberen Baſis der Scheibe einſetzt. 
Die Länge der Kurbel iſt veränderlich, der Stock wird bald näher bald weniger nahe 
am Mittelpunkte eingeſetzt, damit man für dickeren Draht durch einen größeren Hebel—⸗ 

) Mittheilungen, 5. Lief., 1835, ©. 320. — Polyt. Journ., Bd. 55, ©. 425. 

2) PBolyt. Journ., Bd. 146, ©. 408. 

3) Brevets, XIX, 111. — Hütte, 1862, Taf. 17 a, b. — Polyt. Yourn., Bd. 46, 

S. 408. — Bolyt. Centr. 1857, ©. 657; 1870, ©. 865. 
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arm die nöthige Kraft, für dünnen durch einen Hleineren Hebelarm eine vermehrte 
Geihmwindigkeit erlangt. Der Durchmeffer der Scheiben muß defto größer jein, je 
dider der Drabt ijt und je jchwieriger er aljo, vermöge jeiner Stcifbeit, eine Krüm— 
mung annimmt. Dagegen nimmt die Geichwindigfeit der Umdrehung zu in dem Maße, 
wie jie Heiner werden. Große Scheiben ordnet man auch wohl jo an, daß ihre Achje 
horizontal liegt. 

Dur eine befondere Vorrichtung an den Wafferleiern für feine Drähte lann be— 
wirft werden, dab die Scheibe von jelbft in Stillftand kommt, jobald durch Verwirrung 
des Drahtes auf dem Hute das regelmäßige Wblaufen verhindert und Gefahr de Ab» 
reißens herbeigeführt wird t). i 

Folgende (für den Eifendrahtzug geltende) Ueberſicht gibt von den Verhältniffen 
der Scheiben, welche aber ziemlich veränderlich find, einen Begriff. 

Geſchwindigleit Umdrehungen 
Dide des Zuges pro Durchmeſſer in einer Arbeitöverbraud 
des Drahtes Selunde, der Scheibe, Minute für jede Scheibe, 


Millim. Milim. Millım. Pferdeſtärlen 

Br A a ee Ei 

6 . 0. 20 . . . 500 11 5 

> 350. 450 15 4 

4 . 400 . 370 . 21 31% 

3 530. 350 . 29 2%, 

2 800 270 . 56 

1 1530 290. 128 11/8 


geihäst werden. Die 3* ſind beſonders inſofern ſchwankend, als ſie in gewiſſem 


Die Geftalt, in welcher die Metalle dem Drahtzuge überliefert werden, muß der 
de3 Drahtes jelbjt möglichjt nahe fommen, Für runden Draht find demnach runde 
Etäbe oder Stangen am zwedmäßigften; anders geftaltete (3. B. vierfantige) nehmen 
nicht nur, weil fie erſt noch eine Formveränderung in den Ziehlöchern erleiden müſſen, 
mehr Arbeit in Anjpruch, jondern haben auch den Nachtheil, daß fih an den Kanten 
leicht Theile des Metalles beim Ziehen umlegen und dadurch Veranlafjung zu unganzen 
und jchiefrigen Stellen im Drahte geben. Wichtig ift ferner die Wahl des mechani« 
hen Mittels, durch welches die Drabtitäbe hergeitellt werden. Die Metalltheile 
erhalten durch das Drahtziehen eine gleihiam fadenförmige Anordnung, und je mehr 
ichon das Gefüge der Stäbe fich jener Beſchaffenheit nähert, deſto beſſer und mit deito 
geringerer Gefahr des Abreißens geht das Ziehen vor fih. Das Abreißen des 
Drahtes aber, wenn es auch nie gänzlich zu vermeiden ift, joll doch möglichſt jelten 
vorfallen, weil es Zeitverlujt verurſacht und zur Entjtehung vieler furzen Stüde oder 
Enden Anlaß gibt, weldhe ſchwer oder gar nicht verfäuflich find, da man im Handel 
fordert, daß ein Ring Draht (botte, torche, ring, coil) aus möglichft wenig Adern 
beitehe. (Außerordentliche Leiftungen find es gleichwohl, wenn 3. B. von feinen 
Eiſendrähten — 3400 bis 7000= auf das Kilogramm — Ninge von 40000 bis 
48000 m TFadenlänge in einer einzigen Ader produzirt wurden.) Unganze Stellen in 
den Drabtitäben find, wenn auch klein, doch von bedeutendem Nachtheile, weil fie fih 
mit der Verlängerung des Drahtes jehr ausdehnen und zulegt eine große Länge deſ— 
jelben jchlecht oder unbrauchbar machen. 

Die Verfertigung der Drahtftäbe kann geſchehen: a. durd Schmieden (bei Stahl 
und Eiſen). Diefe Methode ift günftig für das Gefüge, nur ift die Herflellung runder 


1) Brevets 1844, T. 13, p. 141, 
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Stäbe mit Weitläufigleit verbunden, koſtſpielig, daher nicht gebräuchlich — b. Durch 
Gießen und Abfeilen oder Abſchaben (bei Meifing und Tombak). Runde Stäbe können 
auf diefe Weife leicht hergeftellt werden ; aber das fryitallinifche, mit geringerer Feſtigkeit 
verbundene Gefüge der Gußſtäbe ift dem Drahtziehen nicht günftig und erfordert anfangs 
ſehr gering abgejtufte Ziehlöcher, um allmälig eine mehr falerige Struktur zu erzeugen. 
Da übrigens auch Stäbe von der genligenden Yänge nur ziemlich did gegoſſen werden 
fönnen, jo vermehren fie die Arbeit des Drahtzuges und den Arbeitsverbraud bedeutend, 
weshalb man diejes Verfahren meist verlaflen hat. — c. Durch Gichen und darauf 
folgendes Schmieden (bei Kupfer, Silber und Gold, als giekbaren Metallen, welche 
ih glühend hämmern laſſen). Das Schmieden verändert das Gefüge auf eine vortheil« 
hafte Weife und vermehrt die Zähigkeit. Unmittelbar vor dem Ziehen werden die Stäbe 
reingefeilt. Wegen der unter b angegebenen Umftände wendet man diefe Serftellungsart 
nur bei Kupferſtäben au, welche mit Gold oder Silber, "und bei Silberftäben, welche mit 
Gold überzogen werden, weil die nothmwendige zarte Schicht des theureren Metalles nur her» 
vorzubringen ift, wenn der Stab anfänglid eine bedeutende Dide hat; desgleihen aus 
ähnlihem Grunde bei ftupferftäben, die vor dem Ziehen dur Zinkdämpfe oberflählich in 
Meſſing oder Tombak verwandelt werden. — d. Durch Walzen (bei Eifen und Stahl). 
Dieje allgemein übliche Methode ift, wie das Schmieden, vortheilhaft in Beziehung auf 
das Gefüge; runde Stäbe lafjen fi in dem Stabwalzwerfe überhaupt, und im Bejondern 
von jeder für den Drahtzug geeigneten Dide, viel leichter als unter dem Hammer dar» 
ftellen. — e. Dur Zerſchneiden von Blech oder diden Platten. Im Seinen 
ſchneidet man mit einer Handichere von Blech ſchmale Streifen ab, die man mit der fyeile 
zurundet und dann zieht. Beim fabritmäßigen Betriebe werden von gemwalzten Platten 
oder Schienenähnliche Streifen mittelft einer ftarfen, vom Waſſer bewegten Schere, vortheilbafter 
mittelft Schneidwalgen!) oder Sägen gejchnitten (Eifen, Kupfer, Melfing, Tombak, Urgentan, 
Zink, Aluminium). Bor gegoffenen und nicht nachgeſchmiedeten Stäben haben die ges 
ſchniltenen den Vorzug größerer Feſtigkeit und Zähigfeit; aber gegen gejchmiedete oder ges 
walzte ftehen fie in diefer Beziehung zurüd. Außerdem legt ſich der an den Schnittflächen 
unvermeidliche Grath (da ein Abfeilen deſſelben, der Koften halber, in der Regel nicht 
ausführbar iſt) beim Zichen leicht um und verurfacht Unganzheit und Spaltungen im 
Drahte. Uebrigens ift, nad dem Obigen, ſchon die vierfantige (und oft nicht ein Mal 
regelmäßig quadratifche) Geftalt am ſich nicht empfehlenswerth. Demungeadtet findet fich 
der Gebrauch gefchnittener Stäbchen allgemein, weil diejelben mit geringen Koſten und in 
fo Shwahen Dimenfionen = verfertigen find, daß fie des lekteren Umftandes wegen mit 
verhältnifmäßig wenig Arbeit in dünnen Draht ausgezogen werden können. 

Die Anlage zu Fagon-Draht gefchieht nie in diden Stäben, weil man ſolchen Draht 
nicht von bedeutender Dide verfertigt. Man zieht daher entweder runden Draht oder 
ſchmale geichnittene Blechſtreifen (mie es, nad) der beabfichtigten Geftalt, zwedmäßiger ift) 
durch die verjchiedentlih geformten Löcher, bis die Ausbildung und Verfeinerung genügend 
erfolgt ift. — Hier fann eines Verfahrens gedacht werden, die Kleinen gefurdten (gerif- 
felten) eifernen Stredwalzen zu Spinnmaſchinen (Riffelmalzen) — welde ſonſt durch 
Aushobeln der einzelnen Furchen erzeugt werden — vermittelft eines dem Drahtziehen 
ähnlichen Verfahrens darzuftellen. Nachdem nämlich die Zylinder glatt rund abgedreht 
find, werden auf einer Maichine nacheinander fünf ftählerne, im Innern gelerbte Ringe 
darüber mweggezogen, von welchen jeder folgende etwas tiefer fchneidet als der vorhergehende. 
Dur den legten Ring erhalten die Furchen völlig ihre richtige Form und Tiefe, worauf 
nur nod ein glatter Ring in gleicher Weiſe angewendet wird, der ihnen an allen Stellen 
mit höchſter Genauigkeit den gleichen Durchmefier gibt®). 

Die Drähte von Stahl, Eifen, Kupfer, Meifing, Tombal, Argentan, Platin, 
Gold und Silber müffen von Zeit zu Zeit ſchwach roth geglüht (und vor der Yort- 
fegung de3 Ziehens wieder völlig abgekühlt) werden, um neuerdings die verlorene 
Meichheit zu erlangen. Am häufigften ift das Glühen nöthig bei jenen Metallen, 
welche ihre Ziehbarfeit jchnell vermindern, alſo bei Stahl, Eifen, Meffing, Argentan, 
legirtem Golde und legirtem Silber; gutes zähes Kupfer, feines Silber und Gold 
erfordern nur ein jeltenes, die legteren beiden wohl auch gar fein Glühen. Je dünner 
die Drähte jchon geworden find, deſto minder oft bedürfen fie des Glühens, theils 





1) Sunft« und Gewerbeblatt 1821, ©. 1. 


2) Armengaud VII. 289. — Brevets 1844, T. 13, p. 34. — Polyt. Journ, 
Bd. 121, ©. 89, 
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weil fie durch die Verfeinerung mehr Zähigfeit erlangt haben, theil3 weil bei dünnen 
Drähten ſchon die Erhigung im Zieheiſen das Hartwerden ganz oder wenigſtens bi3 
zu gewiffem Grade verhindert. Sehr feine Drähte erfordern gar nicht mehr mwirf- 
lihe Glühhige, fondern nur eine ftarfe Erwärmung, um völlig wieder weich zu 
werben. 
Das Glühen der Drahtftäbe und Drähte gejchieht entweder auf einem offenen Herde 
zwifchen Kohlen, oder in der Schmicde-Efje, oder in Glühöfen. Die erften beiden Arten 
F unvortheilhaft durch großen Brennſtoff-Aufwand und durch die von der Luft bewirkte 

arle Oxydation (Glühjpan-Bildung). Die Glühöfen, welche daher den Vorzug verdienen, 
find Windöfen von verſchiedener Bauart. Eiſen- und Stahldrähte, welche am meiften 
Glühſpan anjesen, taucht man vor dem Glühen in Lehmbrei, um fie vor der Einwirkung 
der Luft zu jchügen; oder, beffer, man verichlieht fie in bededten, hohlen gußeiſernen 
Zylindern, welche von der Flamme des Glühofens erhitzt werden 1). Es ift jogar vorge» 
jchlagen worden, die auf Hafen hängenden Drahtringe an Ketten ohne Ende fuccejfiv durch 
einen horizontal liegenden, von außen geheizten eifernen Zylinder und dann dur abge: 
ſchloſſene Kühlungsräume zu führen 2); der dazu dienende Apparat ſcheint einen Betrieb 
von jehr großem Umfange vorauszufegen. 

Kleine, auf hölzerne Spulen gewidelte Drahtmengen glüht man ohne Gefahr des 
Berbrennens auf die Weife aus, dab man fie in Kohlenfeuer legt, bis die Spule verfohlt 
ift und feine Flamme mehr gibt. 

1) Eiſendraht (fl de fer, iron-wire)®)., Man wählt zur Drabtjabrifation am 
beiten ein jehr zäbes und feites, im Bruche fadiges, nicht unganzes Eifen. Große 
Meichheit deifelben ift fein weſentliches Erforderniß, im Gegentheile erfordern mande 
Drähte, welche wegen ihrer Verwendung (3. B. zu Woll- und Baummoll-ftragen) 
Eteifheit und Elaftizität haben müfjen, ein hartes Eiſen. 

Die früher gebräuchliche Art der Eifendrabtfabrifation, nämlich das Ziehen ger 
ichmiedeter oder gejchnittener Stäbe zuerjt mittelit Stoßzangen, jodann auf Scheiben, 
ift nunmehr gänzlich abgelommen, und es wird nur gemalztes Rundeiſen, aus— 
jchließlih auf Scheiben, zu Draht gezogen. Diejes aber ftellt man unter dem Walz⸗ 
werke in jo geringen Diden und jo bedeutenden Längen dar, dab «3 die Stelle der 
diden gezogenen Drähte vertritt, auch unter der Benennung Draht (Walzdrabt) 
in den Handel gebracht wird; in der That find die jegt vorlommenden Eijendrähte 
von 41/, bis Gmm oder noch größerer Dide Walzdrabt, und nur die dünneren Sorten 
gezogen. 
Das Drabtwalzwerkt) hat mit dem Stabmalzwerfe (S. 146—148) die 
größte Aehnlichkeit. Es befteht aus drei gußeifernen Zylindern mit rings herum— 
laufenden Einſchnitten oder Furchen (Kalibern), welche zuſammen eine Reihe ftufen- 
weile an Größe abnehmender Deffnungen bilden. Die Deffnungen find, wenn man 
nur Walzdraht von einerlei Dice, behufs des Ziehens auf Scheiben, darjtellen will, 
jämmtlih quadratiih, bis auf die vorlegte, welche oval, und die legte, welche kreis— 
rund ift. Die größte Deffnung hat etwa 25mm im Quadrat, die Heinfte 5 bis 7 mm 
im Durchmeſſer. Mehrere runde Kaliber find erforderlih, wenn e3 fih um Die 
Fabrikation der entiprechenden verichiedenen Sorten (Nummern) von Walzdraht 
handelt. Die Walzen find 5. B. bei 450 bis 600 mm Länge 200 bis 230 mm did und 
machen 225 bis 250 Umläufe in 1 Minute, jodaß das Eijen mit ungefähr 2,70 Ge 
Ihmwindigkeit auf die Sekunde durchgeht. Das Eiſen wird in gemwalzten 25 mm diden 
Quabdratitäben von 600 mm Länge angewendet, welhe man im Flammofen meih- 
glühend macht und dann die Kaliber des Walzwerkes der Reihe nah mit joldher 
Schnelligkeit durchlaufen Taßt, daß längftens nach Verfluß einer Minute jeder Stab 
— rund und auf etwa 10. verlängert — noch rothglühend aus dem legten Einjchnitte 

1) Polyt. Journ., ®d. 126, ©. 277. — Genie ind., T. 17, p. 95. — Jobard, 

Bulletin, T. 35, p. 197. 

2) Bolyt. Gentr. 1857, ©. 654. 

») Rarften, Eijenhüttenktunde, IV. 350. 

r Bulletin d’Encouragement 1817, p. 158. — Hartmann, Lchrbud der 

Eijenhüttenfunde, II. (Berlin 1334), & 258. — Hütte 1872, Taf. 2, 


Drahtfabrilation (Eifendraht). 207 


hervorgeht. Man mwidelt diefen Walzdrabt jofort auf eine Art Hafpel von vier auf 
einem Kreuze jtehenden Gijenftäben, icheuert oder beizt ihm (j. unten) nach dem Er« 
falten, damit er blank wird, und bringt ihn zu den Zichicheiben. Neuerlih gebraucht 
man zu Belchleunigung der Fabrikation da3 Schnellwalzwerf (laminoir acc6- 
lere), in welchem das Eiſen gleichzeitig auf dem Durchgange zwijchen mehreren 
Walzenpaaren begriffen ift, da man es in ein folgendes Kaliber ſchon einführt, ehe 
es das vorhergehende ganz verlaijen hat!). 

Näheres Über das Schnellmalzwerk: Es find fünf Walzgerüfte in einer Reihe auf— 
geftelt, das erfte mit 3, jedes andere mit zwei Zylindern; ſämmtliche Walzen machen 
während der Arbeit 300 bis 350 Umläufe pr. Minute und haben 230mm Durchmeſſer 
bei theils 400 mm, theils 630 mm Länge (Umfangsgeihwindigfeit 3,6 bis 4,2m pr. Sekunde; 
AUrbeitsverbraud 50 bis 60 Pferdeftärfen). Alle fünf Walzwerle zufammen enthalten 12 
Kaliber, theils quadratiſch (D), theils oval (>), theils freisrund (O) in folgender Ver- 


theilung:: 
I II III IV V 
wur Mn — — —— — 
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Die unten ftehenden Zahlen bezeichnen die Reihenfolge, nach welcher das Eifen die 
Kaliber durhläuft. Zur Verarbeitung fommen gewalzte Quadratftäbe von 40 bis 45mm 
Stärke und 600 bis 700mm Länge Weikglühend wird ein joldes Stüd zwiſchen Ober- 
und Mittelwalze des Gerüftes I durch Kaliber 1 geführt, dann fogleich zwiſchen Mittel» 
und Unterwalge durch Kaliber 2 zurüd; ebenjo hierauf durh 3 und 4. Danach folgen 
die Kaliber der übrigen Gerüfte nah Ordnung der Nummern; jedoh wird das 
Durchgehen nicht abgewartet, jondern das Eifen jogleich zurüdgebogen und ins nächſte 
Kaliber geftedt, weshalb die auf einander folgenden Walzwerke entgegengejeht um— 
laufen müfjen. Aus 12 fommt jchlieglih der runde Draht hervor, während ın 1, 2 ꝛc. 
ſchon ein anderer Stab fich befindet. Der Wechſel von ovalen und vieredigen Kalibern 
bewirkt ein Sneten, welches der Güte des Materials vortheilhaft ift, und beugt mehr oder 
weniger der Entjtehung eines Grathes an der Berührungsfuge der Walzen vor. Einer der 
obengedadten Stäbe iſt innerhalb 40 Sekunden in einen Draht von 50 bis 60m Länge 
und 4,5 bis Gmm Dide umgewandelt. 25 bis 30 Stäbe, welche zujammen 225 bis 275 kg 
wiegen und auf ein Mal in den Ofen gebracht werden, find in 12 bis 15 Minuten ver— 
arbeitet. Der Gewichiverluft durch das Glühen beträgt 10 bis 12 Prozent; auf 100ks 
Eifen werden 50 bis 70k8 Steinfohle verbraudt. Die Drahtproduftion in 24 Stunden 
erreicht 7500 bis 9000 kg, 

Mit einem Heinen jehr genau gebauten Walzwerte fann man den Draht bis zu 
Zmm Dide herabbringen ?). 

Das Ausziehen de3 gewalzten Drahtes auf der Scheibe erfordert, um eine Re- 
buftion von 45mm auf Imm Dide zu bemwirfen, gemöhnlid 12 Ziehlöcher, und 
zwiichen diejen Zügen ift ein- bi3 viermaliges Glühen nöthig, je nach Beichaffenheit 
des Eijend. Das einziehen von I mm abwärts findet meift ohne erneuertes Glühen 
Statt. Der beim Glühen auf dem Drahte entitehende Zunder würde vermöge jeiner 
Härte die Ziehlöcher ſchnell ausichleifen; er muß daher entfernt werden, bevor man 
zur Fortſetzung des Ziehens jchreitet. Zu diefem Behufe wird der Draht mit ver- 
dünnter Schweieljäure (80 bi3 100%8 Waller auf 1ks Säure) abgebeizt, mit Waſſer 
geipült, über Kohlenfeuer jchnell getrodnet, oder durch Scheuern unter Waflerzufluß 
(in einer durchlöcherten Tonne mit Kieſelſteinen oder auf einer jogenannten Polter- 
banf) gereinigt, oder in einer Maichine abgejhmirgelt?). eine Drähte werden in 
einer Trommel von Eiſenblech, die fih um ihre Achie dreht, troden geicheuert, dann 
mit Leder und feinem Sande aus freier Dand abgerieben. 

Die Talgjhmiere (S. 201) kann beim Ziehen des Eifendrahtes entbehrt werden, 
wenn man denjelben durch Einlegen in eine Kupfervitriollöfung dünn überkupfert; zugleich 
wird hierdurch die Abnutzung der Ziehlöder vermindert, Man benugt diejes Verfahren 
1) Polyt. Gentr. 1857, ©. 1616. — Jobard, Bulletin, T. 33, p. 216. 
2) Brevets 1844, T. 20, p. 9. 

3) Polyt. Gentr. 1857, ©. 655. 
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auch, um den Draht im Anjehen zu verihönern, ſowie gegen das Roften zu ſchüten, und 
verbindet e8 mit dem Abbeizen des Glühipans. In diejer Abfiht wird der Draht vor 
jedem Durchgange durd ein ferneres Ziehloch zuerft in verdünnte Schwefelfäure, dann in 
eine Miſchung von 5ks Schwefelfäure mit 150k8 Wafjer, worin Ike SKupfervitriol auf- 
gelöft find, gelegt. In England wendet man Talgſchmiere nur auf dide Drähte an 
(trodenes Ziehen, dry drawing), die feinen legt man auf einen Hafpel, der in einem 
Gefäße mit Brühe von jaurer Vierhefe ſteht; dieſe Brühe ift mit einer Shit Baumöi 
bededt, jodak der nad dem Zieheiſen herauslaufende Draht ſich zuerft reinigt und dann 
ſelbſt ſchmiert (naſſes Ziehen, wet drawing); nahe am Zieheifen geht er dann noch 
über einen mit Del fett erhaltenen Lederlappen. 

Der Abfall beim Drabtzichen beftcht aus dem Abbrande oder dem Verluſte durd 
Glühſpan und aus dur Abreißen entitchenden furzen Enden. Die Größe deffelben ift 
nad) der Güte des Eiſens, ſowie nach der größtren oder geringeren Volltommenheit der 
Maihinen und des Verfahrens, ſehr veränderli, und daher im Allgemeinen nicht anzu— 
geben. Der Abbrand darf bei den feinften Dräbten nicht über 10 Prozent fteigen und 
fann dur das Glühen in verfchloffenen Zylindern (S. 206) bis auf 2 Prozent ver» 
mindert werden. Gewöhnlich erhält man aus 100kg Materialeiien 90 bis 92xg 
gewalzten Draht, und aus 100 kg des letzteren 85 bis kg verfäuflichen gezogenen Draht. 

Im Handel findet jih Eiſendraht in zahlreichen Abjtufungen der Dide, j. die Tabelle 
©. 200. Zu befonderen Sweden beitimmte Gifendrahtiorten find: die eiiernen Klavier» 
faiten, welche durch längeres Ziehen in wenig abgeftuften Löchern, und ohne Glühung, 
einen hohen Grad von Glaftizität erlangen; der Kratendraht, Kardätichendrabt, 
fil & carde, zu Woll- und Baumwollfragen; der Kupferihmieddraht, Kefieldraht 
(3 bis Smm did), zum Einfafien der Ränder an kupfernen Keffeln; der gebrannte (aus— 
geplühte, daher ganz weiche und biegjame, aber von Glühipan ſchwärze) Draht für 

lumenmadher, Goldarbeiter, Gürtler u. a. m. Bon Eijendraht, der I mm did ift, geben 
ungefähr 162m auf 1k6. — Fagçondraht aus Eifen fommt für einige Zwede in Anwen- 
dung; jo der vierfantige (quadratifce) zu Drahtnägeln, der halbrunde (Splintdraht), 
woraus elaftiiche Vorftedftifte (Splinte) gebogen werden, der dreifantige gi angulaire), 
neuerdings auch der ovale (im Querſchnitt elliptifche), zu Beſchlägen für Krempeln. 

Verlupferter und verzinnter Gijendraht fommen ebenfalls vor. Wenn die 
Ziehlöcher recht glatt und in ihrer Aufeinanderfolge wenig an Größe verichieden find, jo 
lann ein Draht, welden man verzinnt hat, recht gut ohne Beihädigung des Zinnüber- 
zuges feingezogen werden, wenigftens durch einige Löcher gehen. J— Eijen» 
draht (bei welchem jedenfalls das Verzinten nad gänzlich beendigtem Ziehen ftattfindet) 
wird zu den Leitungen der eleltromagnetiſchen Telegraphen angewendet; derſelbe 
wird gewöhnlich geliefert in Mdern (S. 204) von 

106 m 150m 225m Länge 
oder 17ke 15 kg Ik Gewicht 
bi 5mm 4 mm 2,5 mm Drahidide. 

Das Zufammenfügen der Drahtenden geſchieht entweder durch Lebereinanderlegen 
(nad) vorhergegangener Abſchrägung) und Umwinden mit dünnerem Draht oder (am 
beten) mittels einer jogenannten Würgellöthftelle, bei welcher das Ende jeden Drahtes 
in 4—5 Windungen jhraubengangförmig um den andern herumgemwidelt und die dauernde 
metallifche Berührung beider Drähte dur Finnloth herbeigeführt wird. j 

2) Stahlärapt (fl d’acier, steel-wire). Die Behandlung de3 Stahles beim 
Drabtziehen ift jener des Eiſens weſentlich gleich. Beim Glühen muß die größte 
Eorgfalt angewendet werden, um das Verbrennen de3 Stable zu vermeiden. Man 
zieht den Stahldraht jederzeit aus gewalzten runden Stäbchen. 

Der engliſche Stahldraht fommt — 0,33 bis 58mm did — zum Gebrauch für 
Uhrmacher und Mechaniker, gewöhnlich in fuhlangen geraden Stüden unter dem Namen 
Nundftahl (gezogener Rundſtahl, acier rond tire, round steel-wire) im Handel vor; 
ftärtere Sorten (6 bis 10 oder 12 mm) find gewalzt. Gtahldrähte in Ringen werden zu 
Klavierfaiten zc. angewendet; j. die Tabelle ©. 200. 

Es wird 3. B. gewalzter Rundftahl von 6,5mm Dide durch 6 Löcher bis auf Jmm 
verdünnt (Grobzug), dann durch fernere 6 Löcher auf 1,5 mm reduzirt (Mittelzug), 
dabei der Draht nad) jedem Zuge, aljo überhaupt 12 Mal, geglüht ; die weitere Verfeine» 
rung (Feinzug) aber ohne alles Glühen bewerfitelligt, indem man dazu den Draht ein 
Mal auf galvaniihem Wege verfupfert (vergl. ©. 207). 

Der engliiche ftählerne Saitendraht (music wire) befteht aus einer weniger 
Iohlenftoffhaltigen Stahljorte al der Rundftahl, und ift deshalb weicher und biegjamer als 
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diefer. Stahlfaiten follen Mangvoller werden, wenn man fie in gepulvertem ungelöichten 
Kalk eingegraben über euer dunfelblau anlaufen läßt; die blaue Farbe fann man durd 
Beizen mit verbinnter Salzjäure und Abputzen mit Kalt nachher wieder wegſchaffen. 
— Eigenthümlich geformte Arten von Stahlpraht find der gezogene vierfantige 
Stahl (quadratijch oder flahvieredig im Duerjchnitte); der Triebftahl (fil à pignon, 
pinion wire), mit 6, 7, 8, 10 oder 12 Längenfurcden (wodurd der Querjchnitt die 
Geftalt eines Heinen gezahnten Rades erhält), von den Uhrmadern zur Verfertigung der 
Getriebe angewendet; der Sperrfegelftahl (acier A cliquets, click wire, elick-steel), 
ebenfalls zum Gebraude der Uhrmacher, nämlich zur Verfertigung feiner Sperrtegel, 
daher im Querjchnitte von entſprechender Geftalt; der Brillendraht (spectacle-wire), 
balbrund mit einer Furche auf der flachen Seite, alſo im Querjchnitte von mondviertels 
ähnlicher Geftalt, zum Einfaſſen der Brillengläjer. Zu erwähnen iſt endlich der zwiſchen 
Walzen dünn und platt ausgeftredte (geplättete) Stahldraht, pendulum wire in 
England genannt. ‚ 

3) Kupferdraht (fl de cuivwre, copper-wire). Zur PVerfertigung deſſelben 
werden theils quabratiiche Stäbe (Zaine) gegoffen, die man rund jchmiedet und 
dann dem Drabtzuge überliefert, theils — und zwar gewöhnlich — von geichmiedeten 
und gewalzten Platten Streifen (Regalen) abgeichnitten, die, ohne eine beiondere 
Vorarbeit, durch das Ziehen felbit die runde Geftalt annehmen. Das Ziehen der 
diditen Kupferdrahte erfordert die Anmwendung einer Schleppzange (S. 202); von 
6 oder mm Durchmeſſer abwärts geichieht das Ziehen nur auf Scheiben. Das 
Ausglühen der Drähte ift jelten und bloß dann etwa ein Mal nothwendig, wenn fie 
durch jehr viele Löcher feingezogen werden. 

Im Allgemeinen wird wenig Kupferdraht gebraudt, der daher auch in verhältnik- 
mäßig nicht großer Menge im Handel vorfommt. Ueber den Umfang des Sortiments j. 
die Tabelle S. 200. Bon Imm didem Drahte wiegen 142m Ikg. — Bon vergoldetem 
und verfilbertem Kupferdraht ift weiter unten die Rede. 

4) Meffingdraht (fl de laiton, fil d’archal, brass-wire) und Tombakdraht. 
Die Vorbereitung des Meffings und Tombaks geichieht auf zweierlei Weije. Entweder 
— und dies ift die Regel — werden aus gemwalzten Tafeln jchmale, möglichſt qua- 
dratiiche Streifen (Regalen) geichnitten; oder man giebt zylindriiche Stangen von 
18 bis 24mm Dide, die vor dem Ziehen gehörig befeilt werden. Die lettere Methode 
eignet ſich hauptjählih für die Darftellung jehr dider Drähte. Das Ziehen wird, 
von 8 oder 10mm Dide angefangen, auf Scheiben verrichtet. 

Die Fabriken liefern Meffing- und Tombafdraht 6 die Tabelle S. 200) theils 
ſchwarz (noir, black), theils Licht oder blant (clair, bright, clear). Der jchwarze 
Draht ift nach dem letzten Zuge geglüht, daher dur eine dünne Glühſpankruſte duntel 
gefärbt, jehr weich und biegſam. Nur dide Sorten fommen ſchwarz in den Handel. Die 
Dünneren Drähte find immer blank, unterjheiden fi) aber in lichtweiche (nad Beendi- 
gung des Ziehens geglüht, mit verblinnter Schwefelläure — 208 Waſſer auf Iks engl. 
- Schmwefeljäure — abgebeizt, mit einer Auflöjung von rohem Weinftein gekocht, und allen« 

falls, um Glanz zu erhalten, noch gejchabt, d. h. durd ein einziges, Icharfrandiges Zieh—⸗ 
lod von defien enger Seite her gezogen); und lihtharte (nad dem Glühen und Beizen 
noch mehrmals auf gewöhnliche Werje gezogen, daher hart und elaftiic). 

Bon 400Kg Drahtband erfolgen durch das Auswalzen, Zerjchneiden und Ziehen etwa 
352kg jchwarzer Draht, 45k6 Abfall, Ike Glühabgang; von 1008 ſchwarzem Draht: 
96 blanfer Draht, 1 Abfall und 3 — — Die öſterreichiſchen und ſüddeutſchen 
Fabriken pflegen das Sortiment der Meſſing- (auch Tombak-, Kupfer-und Zint:) Drähte 
in zwei Abtheilungen, jede mit eigener Nummernreibe, zu zerfällen, nämlih Mufter- 
draht, von den didjten Sorten bis zu etwa 1,5mm Dide herab; Scheibendraht von 
da an bis zum feinften. - 

Die meifingenen Klavierſaiten werden wie die eijernen dargeftellt. Meſſingdraht 
von Imm Dide mißt durhichnittlid 148m im Kilogramm. — Der Meffingdraht ift 
jelten anders als rund; doch find als ſolche abweichend geitaltete Drähte zu bemerken: 
der vierfantige ——— Draht, welchen man bei Regenſchirmen * der Fiſchbein⸗ 
ſtäbchen zu gebrauchen verſucht hat; der Schwalbenſchwanzdraht, dovetail wire, 
(teilförmig im Querjchnitte) für Uhrmacher; der halbrunde Draht zum Flicken zer 
brochener Porzellangefäße; und die Sammtnadeln (faft berzförmig). Andere Façon— 
drähte aus Meffing werden öfters von den Formſchneidern zur Verfertigung einzelner 
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ee Rattundrudformen angewendet und von ihnen jelbft (micht für den Handel) 
verfertigt. 
Das Malzen, weldes für die Eiſen- und Stahlvrahtfabrifation jo wichtig ift, hat 
man aud auf Meffing anzuwenden verjucht, obſchon es hier weit weniger an feiner Stelle 
ift, weil der durch die Fuge zwiichen den gereiften Walzen ſich bildende Grath nicht ange» 
weißt werden kann, folglih vor jedem neuen Durdgange mit der Feile abge» 
reift werden müßte, um höchſt nachtheilige unganze Stellen zu vermeiden. Man kann daher 
höchſtens die aus Platten gejchnittenen, 3. B. Imm breiten, Zmm diden Regalen durch 
einen oder zwei runde Walzeneinjchnitte gehen laſſen, um fie zu runden, bevor zum Biehen 
auf der Scheibe geichritten wird*). — Ueber eine eigenthümliche Zerftörung des Meifing- 
drahtes haben mehrjeitige Beobahtungen Folgendes gelehrt: Meifingdraht, welder im 
Freien der Einwirkung der Witterung ausgejegt oder in feuchten und mit jauren Dünften 
geihmwängerten Räumen angebracht ift, erleidet (vorzugsweife unter gleichzeitiger Berührung 
mit einer größeren Mafje Eifen) allmälig eine Veränderung in der inneren Anordnung 
feiner Heinften Theilden, wodurd ein Eryftalliniich-törniges Gefüge entjteht und die Feitig- 
keit in fo hohem Grade vermindert wird, daß der Draht beim Biegen jchnell bricht, ja 
dort, wo er zufolge dvorausgegangener Biegung oder Windung in gejpanntem Zuftande 
ſich befindet, ohne Weiteres zahlreihe Querbrücde erhält. 

5) Argentandraht wird auf diejelbe Weije, wie Meſſingdraht, verfertigt. 

Klavdierjaiten von Argentan (jogenannte Silber-Saiten) find verfucht worden, 
jedoch bis jetzt nicht mit recht entichiedenem Erfolge; wenigftens haben fie vor Stahljaiten 
feinen andern Vorzug, als den, daß fie nicht roften. 

6) Zinfdrapt?), Bleis und Zinndraht find jehr wenig (und ber legtgenannte 
eigentlich gar nit) im Gebrauch. Man zieht fie aus Streifen, die man von ge 
walzten Platten mit der Schere (bei Zink und größerer Dide mitteljt einer Kreisſäge) 
abichneidet. Bleidraht kann auch aus gegoffenen Stäben gezogen werben. Dicken 
Bleidraht gebraudt man zum Anbinden der Gartengewächſe und als dichtende Zwiſchen⸗ 
lage beim Zujammenjchrauben eiferner Röhren ıc. Blei und Zinn reißen wegen ihrer 
geringen Feſtigkeit beim Ziehen leicht ab. 

Um dünnen Zinforaht ohne viel Arbeit herzuftellen, fann man mittelft Kreisſchere 
eine runde Blechicheibe nad einer Spirallinie ——— den erhaltenen langen Streifen 
Seiten Breite thunlichft der Dide gleich fein muß) geradeftreden, zur Abrundung der 

anten dur ein Paar Kaliber eines Heinen Drahtwalzwerts gehen laſſen, endlich durch 
wenige Ziehlöcher ziehen®), — Ueber gepreften Zinn- und Bleidraht j. unten beim 
Röhrenprefjen. 

7) Aluminiumdraht ift zum Theil von hoher Feinheit (3.8. 0,065 bis 0,225 mm 
did) gezogen, geplättet und in dieſem Zuftande zum Ueberfpinnen von Seidenfäden 
angewendet worden, aus welchen man dann Spigen klöppelte. Ernftlihe Bebeutung 
wohnt zur Zeit weder diefen Produkten no dem Aluminiumdrahte überhaupt bei. 

8) Gold» und ESilberbraßt. Unter diefer Rubrif follen nebjt den wirklih aus 
Gold und Silber beftehenden Drähten auch diejenigen abgehandelt werden, welche 
zur mwohlfeilen Nahahmung der Drähte aus diefen edlen Metallen dienen (die jogen. 
unechten, leonijhen oder Iyonijhen Drähte). 

Draht aus feinem, häufiger aus legirtem Golde und Silber, jomohl rund als 
halbrund, vieredig und von anderen Formen, wird von Gold» und Silberarbeitern 
zur Verarbeitung auf Schmudwaren u. dgl. verfertigt. Dan jchmiedet hierzu einen 
gegofjenen Stab dünn aus (degrossir) und zieht ihn dann auf einer Schleppzangen- 
Ziehbant (banc à tirer), zulegt aber mit einer Zange aus freier Hand. Das Streden 
der bdiden Drähte gejchieht (aus rund gegoffenen Stäben) vortheilhaft mittelft ber 
Drahtwalze, einem nah Art des Rundeiſenwalzwerkes eingerichteten, nur Heineren 
Walzwerkes mit zwei Zylindern. Die Drähte von legirtem Gold und Silber müſſen 
oft geglüht werben, da fie jchnell bedeutend an Härte zunehmen, 





1) Brevets, XXXVI. 86. 

*). Polyt. Journ., Bd. 69, S, 277; Bd. 98, ©. 105. — Polyt. Gentr., Jahrg. 
1838, Bd. 2, ©. 873; Neue Folge, Bd. 6, 1845, ©. 112. 

2) Zeitichrift d. Ing. 1862, ©. 595. 
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Zu halbechten Schmudwaren (befonders Ketten) wird wohl ein zulindrijches Stäbchen 
von Feinſilber oder ftarf —— Kupfer im rothglühenden Zuftande ſtehend in eine 
Gichform gebracht und mit legirtem Golde umgofien, dann aber beliebig fein zu Draht 
ausgezogen. 

Eine eigentlich fabrifative Herftellung tritt nur bei den feinen Gold- und Silber- 
drähten ein, welche zur Verfertigung der Gold- und Silbergeipinnfte, Treffen, Kantillen 
und Flittern dienen, jowie bei den dideren unechten Dräbten. Die zu jenen Zmeden 
angewendeten Drähte laffen fih auf folgende Weile Hlaffifiziren: 

a. Echte Dräbte: 

aa. Echter Silberdraht, ganz aus feinem Silber bejtehend, 

bb. Echter Golddraht, feines Silber, mit Gold nur dünn überzogen. 

b. Unechte Drähte: 

aa. Unehter Silberdraht, Kupfer, mit einem dünnen Ueberzuge von 
Silber. 

bb. Unechter Golddrabt, aus Kupfer beftehend und mit Gold über- 
kleidet. 

ec. Zementirter Draht, Kupfer, welches äußerlich durch die Verbindung 
mit Zink in hochfarbiges Meſſing verwandelt iſt. 

Alle ſoeben genannten Drähte werden, was das Ziehen betrifft, auf gleiche Weiſe 
verfertigt, indem man runde Stangen von 25 bis 5Omm Durchmeſſer und 500 bis 
700mm Länge auf einer großen Schleppzangen-Fiehbant (dem jogen. groben Zuge, 
argue) bis zur Dide von 6 oder mm zieht, dann auf einer ftarf gebauten Scheibe 
(dem jogen. Abführtijche) bis zu etwa 1*/. oder Zmm verfeinert, und endlich auf 
einer leichter fonftruirten Ziehſcheibe fertig macht. Für größeren Betrieb wird wohl 
die jonft gebräuchliche Handziehicheibe durch einen mittelft beliebiger Kraft zu be 
wegenden Apparat erjegt, welcher aber wegen Zartheit der Drähte bejondere Ein- 
richtungen verlangt?). — Die Darftellung der zum Drabtziehen beftimmten Stangen 
allein ift es, welche wejentliche Unterjchiede in der Fabrikation der folgenden einzelnen 
Drahtgattungen bervorbringt. 

Die feinften Drähte zu Gejpinnften haben faum über 0,04mm Dide (ſ. d. die Ta— 
belle ©. 200), bei welcher Feinheit 3. 8. 1500m Silberdraht nur O,l1kg wiegen. Die 
Sorten von 0,4 oder 0,3mm bhis zu ungefähr 0,08mm fommen theils rund, theils zwischen 
Walzen zu einem ſchmalen dünnen Bändchen geplättet (als Zahn, Plätt, Plaſch, lame, 
plate, tinsel) zur Verarbeitung; die feineren gewöhnlid nur in geplättetem Zuftande. 
— Das Zujpigen, weldes zum Einbringen in die Ziehlöcher nöthig it, klann bei jo feinen 
Dräbten wie hier vorlommen nit mit der Feile geſchehen; man madt deshalb den 
Draht nahe an feinem Ende in der Lichtflamme auf etwa Fingerbreite glühend und reift 
ihn in diefem Zuftande ab, wodurd er fi zu einer zarten Spite formt; oder man jchleift 
das Ende mit Bimöfteinpulver zwiſchen den Wingeripigen jo dünn als nöthig zu; oder 
man hält den Draht 50 mm vom Ende mit einer Zange feft und ftreicht das kurze Stüd 
von der Zange gegen das Ende hin zwijchen den an einander gedrüdten Nägeln des Dau«- 
mens und Zeigefingerd (auch wohl auf der Kante des Zieheiſens) bis es abreißt. 

a. Echter Silberdraht (argent trait, trait d’argent),, Das feine Silber 
wird in einem offenen eijernen Einguffe (S. 143) zu einem diden vierlantigen Stabe 
gegoffen, rothalühend ausgehämmert, in mehrere Theile zerhauen und zu runden 
Stangen gejchmiebet. Letztere werden, in einem hölzernen Gejtelle (ver Beſchneid— 
banf) liegend, heiß mit dem zmweigriffigen Beſchneidmeſſer auf der ganzen Ober- 
fläche beichnitten (mobei ziemlich ſtarke Späne abfallen) und hierauf jogleih auf die 
Ziehbank gebradt. So lange die Dide noch bedeutend ift, werden hier Zieheijen mit 
einem einzigen Loche (Ziehftöde) angewendet. Wenn der Draht bi auf 8 ober 
Ham verdünnt ift, wird er, ringförmig zufammengemwunden, geglüht und dann auf“ 
dem Abführtiiche ferner bearbeite. Das Beichneiden der Stangen hat dazu gedient, 
alle unreinen Stellen von deren Oberfläche wegzunehmen. Weil dergleichen aber beim 
Ziehen oft wiederholt zum Vorjcheine kommen, jo ift e8 gut, auf dem Abführtiſche 


1) Brevets 1844, T. XL, p. 134. 
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den Draht ein oder zwei Mal zu jhaben, d. h. durd ein jcharfrandiges Ziehloch, 

von der engen Seite deffelben ber, zu ziehen, wodurch wieder feine Späne von der 

ganzen Oberfläche weggenommen werden. 

gel Das Drahifilber muß in Defterreih geſetzlich (jeit 1866) wenigſtens 0,985 fein 
en. 

b. Echter Golddrabt, or trait, trait d’argent dor& (vergoldeter Silber- 
drabt). Die, wie bei a, bejchnittenen Silberftangen werden geſchlichtet, d. h. durch 
ein Paar Ziehlöcher genau rund gezogen, mit einer feinen Feile etwas rauh gemadt 
und mit dünnen Goldblättern (dem ſ. g. Fabrikgolde, ©. 166) gleihmäßig über- 
legt. Man ummidelt ſie hierauf dicht mit Bindfaden oder jchmalem Leinenband, 
bringt fie in Kohlenfeuer und erhigt fie (aber nicht zum Glühen), bis das Band mweg- 
gebrannt ift, überreibt fie, noch heiß, fräftig mit einem an zwei Handgriffen geführten 
Blutſteine und befejtigt jo das Gold. Dieſes Verfahren ift, wie fih hieraus ergibt, 
eine wahre Goldplattirung. Abgefühlt, fommen die Stangen zum Ziehen. Geſchabt 
kann dieſer Draht natürlich nicht werben. 

Die Vergoldung beträgt */50 bis */,, dom Gewichte des Silbers, und liegt auf den 
am feinften ausgezogenen Drähten nur !/gsooo bis Yon mm did. Trotdem hat man, um 
die Sparfamfeit noch weiter zu treiben, daran gedacht, den filbernen Lahn (allenfalls jogar 
nur auf einer Seite) galvanisch zu vergolden!). — Für den öfterreichiichen Staat find jeit 
1866 drei Abftufungen für die Stärke der Vergoldung vorgeichrieben, indem auf eine 
Silberftange von 1,40 bis 1,43 Pd. (700 bis 7158 ) Gewicht 28, 20, 12 Goldblätter, jedes 
von mindeitens 0,858 gelegt werden jollen, was 23,8 oder 17 oder 10,28 Gold beträgt, 
foda der Teingehalt des Drahtes wenigftens 30 bis 33 oder 21,5 bis 24 oder 13 bis 
14 Taujendftel ſeines Gewichtes ausmadt. Daneben ift für den Export eine vierte Ab— 
ftufung geftattet, zu der auf cine Silberftange von obigem Gewicht 6 Blätter (15,1 6) 
Gold zu verwenden find (HFeingehalt des Drahtes — 6,5 bis 7 Taufenditel). 

Obgleich das Gold von Schwefelwaflerftoff nicht angegriffen wird, jo ſchwärzt ſich 
doch diefe Art von Golddraht ſehr ſchnell im einer jchwefelwafjerftofihaltigen Atmojphäre, 
indem die dünne Goldjhicht den Gajen den Zutritt zum Silber nicht gänzlich verwehrt. 
Man hat zur Vermeidung diejes Uebelftandes den Silberdraht vor der Vergoldung mit 
einer dünnen Schicht Platin überzogen, welche das Silber vollftändig ſchützt, wenn ihr 
Gewicht nicht unter %/40o des Drahtgewichtes beträgt. (Platin-Golddraht). 

ec, Unedter Silberdraht, trait d’argent faux. Die Kupferftangen werden 
auf die nämliche Weiſe verfertigt, wie unter a. von den Silberitangen angegeben ift. 
Der Silber-Uleberzug wird entweder (wie unter b. die Goldbefleidung) durch Auflegen 
und Anreiben dünner, geichlagener Blätter hervorgebradt (verjilberter Draht), 
oder, wenn er dider jein joll, dadurd, daß man ein Rohr von Silberblech auf die 
Kupferftange ſchiebt und beide zufammen zieht, wodurch fie fich feſt vereinigen (plat- 
tirter Draht). Man gebraucht den Kunſtgriff, das filberne Rohr (defjen Fuge nicht 
gelöthet, jondern bloß mittelft eines Polirftahles feſt zufammengerieben wird) heiß auf 
die falte Stange zu jchieben, jodaß es durch die Verkleinerung beim Erkalten defto 
feſter figt, und reibt noch überdies das Silber in der Glühhige mit einem Bolirftahle 
oder Blutjteine feit an. Defterd werden die plattirten Kupferftangen glühend durd 
ein Walzwerf geführt, welches wejentlih wie das Drahtwalzwerk für Eiſen beichaffen 
ift, aber lauter runde Einjchnitte enthält und die Stangen nad und nad bedeutend 
verdünnt, ſodaß die Anwendung des groben Zuges mehr oder weniger eripart wird. 

Um gehörige Dauerhaftigfeit zu bejiten, jollte der Silberüberzug jedenfalls wenig— 
ſtens */,, vom Gewichte des Ganzen betragen; doc trifft man bedeutend ſchwächere Ber» 
——— an. — Für ſehr ſtarle Verſilberung hat man eine vierkantige maſſive Silber- 

ange der Länge nach durchbohren, mit Kupfer ausgießen, dann rundſchmieden und endlich 
u Draht ausziehen wollen; es ſcheint klar zu fein, daß dieſes Verfahren nur die Abſicht 
Kin fönnte, einen Draht darzuftellen, welcher für echt gelten dürfte und doch nicht ſo 
theuer wäre wie der echte. 

d. Vergoldeter Kupferdraht, trait d’or faux, trait de cuivre doré. 
Das Kupfer läßt fich gleich dem Silber und auf die nämliche Weije (j. oben, b) ver- 
— — J 





1) Genie ind., T. 15, p. 245. — Polyt. Journ., Bd. 149, ©. 351. 


Ziehen der Stäbe und Streifen. 213 


golden. Der auf jolche Weile bergeftellte unechte Golddraht nimmt aber, wenn er 
fih abnugt, eine jehr bäßliche kupferrothe Farbe an; man zieht es daher vor, die 
Kupferitangen zuerſt mit Silberblättern und dann mit Goldblättern zu überlegen. 
Sowohl der verfilberte als der vergoldete Kupferdraht wird zwei Mal (ein Mal öfter 
al3 der Eilberdraht) geglüht, auch nicht jo jehr fein gezogen, als der Eilberdraht. 

e. Zementirter Draht, trait de cuivre jaune, trait jaune, trait c&ment6. 
Die Hauptmaſſe deifelben iſt Kupfer, welches feine goldähnliche Farbe ohne Anwendung 
von Gold, bloß durch oberflächliche Verbimbung mit Zink, erhält. Die gehörig ber 
jchnittenen und durch Ziehen rund und glatt gemachten Stangen werden in einen 
länglichen gußeiſernen Kaſten gelegt, wo fie an den Enden aufrubhen, übrigens aber 
ganz frei bleiben. Man gibt auf den Boden des Kaſtens granulirtes Zink mit etwas 
Salmiak, jegt einen Dedel auf und erhigt das Ganze in einem Ofen zum Glüben. Die 
aufiteigenden Zinfdämpfe hüllen das Kupfer ein und verwandeln es äußerlich (jedoch 
nur bis auf eine böchit geringe Tiefe) in Meifing. So fommt es, daß diefe Stangen 
die Dehnbarkeit und MWeichheit des Kupfers mit der Farbe des Meifings (welche durch 
das unten liegende Kupfer noch erhöht wird) vereinigen. Gut ift es, die Stangen 
während de3 Glühens umzudrehen, um die Einwirkung des Zinkdampfes auf allen 
Seiten recht gleihmäßig zu machen. Der zementirte Draht kann indeffen nie die 
wahre Goldfarbe haben und läuft auch bald an, hat daher für die Anwendung einen 
viel geringeren Werth, als der vergoldete Kupferdraht. 

9) Platindrabt. Man zieht ihn in geringer Menge, theils aus geihmiedeten 
Stäbchen, theild aus Streifen, melde man von Blech mit der Schere abichneidet. 
Schon dur das gewöhnliche Verfahren kann das Platin zu beträchtlicher Feinheit 
gezogen werden. Umgießt man aber einen mäßig dünnen Platindraht mit Silber, 
oder hüllt man denjelben in mehrfach berumgelegtes Silberbleh ein, zieht ihn dann 
jo fein al3 möglich aus und jchafft endlich das Silber durch Salpeterfäure wieder weg, 
jo fann man Platindrähte von außerordentlicher Feinheit erlangen. 


Anhang zur Drabtzieherei. 


Berfertigung der gezogenen Stäbe oder Streifen und 

der Röhren. 

Dieje Fabrifationen find mit dem Drahtziehen jo nahe verwandt, daß fie am füg— 
lichften fogleich hier abgehandelt werden, wenngleih ihnen nad einem ftreng fonjequenten 
Plane eine jpätere Stelle in dieſem Werfe angewiejen werden müßte, da fie eigentlich 
ihon unter die Operationen zur ferneren Ausarbeitung roher Metallformen gehören, wie 
e8 ja gewifiermaßen mit dem Drahtziehen jelbft der Fall ift. 


A. Stäbe und Streifen. 


Durch ein dem Drabtziehen ähnliches Verfahren können aus Blech von ver- 
jchiedenen Metallen Streifen in Form von Leiftenwerf, Gefimjen u. dgl. verfertigt 
werden. Es dient dazu der jogenannte Sedenzug (Siefenzug, boite & tirer, 
bille)t),. welcher jtatt des Zieheiſens auf einer gewöhnlichen Schleppzangen-Ziehbant 
angebradht wird. Der Sedenzug kann als ein Zieheifen angejehen werden, welches 
dergeitalt in zwei Theile zerjchnitten ift, daß der Schnitt durch das Loch geht. Er be 
fteht nämlich aus zwei mit Einjchnitten verjehenen ftählernen Baden (Sedeneijen, 
Sieteneijen, billes & moulures), welche in einen eifernen Rahmen eingeihoben und 
durch eine Schraube (öfter8 durch zwei Schrauben) einander im erforberlihen Maße 
genähert werden. Die zujammengehörigen Einjchnitte de unteren und des oberen 
Backens bilden gemeinſchaftlich die Deffnung, durch welche das Blech mitteljt der 
Schleppzange gezogen wird, Wenn die Ausbildung des Streifens mit einem Durd)« 


1) Technolog. Encytlopädie, II. 323; VII. 148, 
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gange nicht vollendet ift, jo ftellt man für jeden folgenden Durchgang die Baden 
mittelft der Schraube etwas näher an einander und erreicht hierdurch mit einem ein⸗ 
zigen Einfchnitte eben den Zweck, zu welchem beim Drabtziehen mehrere Ziehlöcher von 
verjchiedener Größe erfordert werden. Die Baden des Sedenzuges wirken bei dünnem 
Bleche durch Biegung deifelben, wo dann den auf der einen Fläche entitehenden Er⸗ 
habenheiten (Längenrippen) gleich geſtaltete Vertiefungen (Längenfurchen) auf der ent⸗ 
gegengeſetzten Fläche entſprechen, bei dickem Bleche aber durch Eindrüden, oder gar 
durch Derausihaben von Spänen, wobei die entgegengelegte Fläche eben bleibt oder 
bei angemefjener Geftalt des zweiten Badens, auch ihrerjeits Erhabenheiten auf gleiche 
Meile erhält. 

Eine bemerkenswerte Anwendung des Sedenzuges ift die zur Verfertigung hohler 
Fenfterjprofjen aus Eijenbled 1). ‚ 

Wenn man den Sedenzug dahin abändert, dak man als unteren Baden ein ebenes 
und glattes Stahlftüd einlegt, ftatt des oberen Badens hingegen ein ſenlrecht ftehendes, am 
untern Ende beliebig ausgejchweiftes und ſchneidig zugeichärftes Meſſer anbringt, jo können 
durch Ziehen von diem Bleche oder gegoffenen Meifingftäben allerlei Gefimſe u. dgl. mit 
ftarfem Melief hervorgebracht werden, deren Profil jedes Mal der Geftalt des Mefiers 
entipricht. Zur völligen Ausbildung ift oft ein vielmal wiederholtes Durchziehen des 
Metalles, bei ftufenweife tieferer Stellung des Mefjers, nothwendig. Dieſes Verfahren 
(Schneiden genannt) liefert mit großem Zeitgewinn ſchöne Arbeit, welche man z. B. mit 
der Feile 3 erzeugen könnte, und macht feiner Natur nad) den Uebergang vom Ziehen 
mittelft des Sedenzuges zur Bearbeitung der Metalle dur Hobelmajhinen, wovon im 
* folgenden Kapitel die Rede fein wird. 


B. Röhren. 


Eine metallene (namentlich zulindrijche) Röhre fann als ein mehr oder weniger 
dider, aber hohler Draht angefehen werden; in der That kann demnad eine furze 
Röhre geitredt und verbünnt, eine unregelmäßig runde und nicht völlig gerade be 
richtigt werden durch diejenigen mechanischen Mittel, welche der Drahtfabrikation eigen 
find, nämlih Ziehen und Walzen. Man hat noch zwei andere hinzugefügt, welche 
auf Draht nicht anwendbar und das Entgegengefehte des Ziehens find: das Prägen 
und Preſſen. E3 unterjheiden ſich aljo die Röhren — ſoſern fie eine mit der Drabt- 
fabrifation verwandte Behandlung erlitten haben — in geprägte, gezogene, 
gewalzte, gepreßte. 

a) Geprägte Röhren. Die kurzen kreisbogenförmig gefrümmten an einem Ende 
verſchloſſenen Röhren, welche den Hauptbeftandtheil einer gewiſſen Art Metall ⸗Mano⸗ 
meter und Metall-Barometer bilden, werden aus einem kreisförmig zugeſchnittenen 
Stück Meifingbleh in gleicher Art wie die Zündhütchen, Fingerhüte und Metall- 
patronen durch mehrere nad einander folgende Prägungen (emboutissages) zwiſchen 
paſſend abgeftuften Stempeln und Matrizen hergeſtellt, hierauf in einem Walzwerf 
flahgedrüdt und rundgebogen, wobei ihr Querjchnitt die Form eines Bogenzweiedes 
erhält, endlich auf eigenthümlichen Mafchinen polirt und hartgezogen (brunir et 
recrouir), wodurd fie den erforderlichen Clajtizitätsgrad erlangen ?). 

b) Gegogene Röhren (layaux &lires, tuyaux tirés, drawn tubes)®). Zum 
Ziehen von Röhren, welche einen Heinen Durchmeſſer haben, bedient man fich gewöhn- 
liher Drabtzieheifen; für weitere dagegen ftählerner, gußeilerner oder verjtählter 
fchmiebeeiferner Ringe (Ziebringe, filiere, lunette, gauge, gauge plate), deren 
Oeffnung die Geftalt eines Drahtziehloches hat; auch vierediger Platten mit einem 
einzigen ſolchen Loche. In der Regel muß die Höhlung der Röhren (um das Ein 
fniden der Wand zu verhindern) mit einem eijernen oder ftählernen Zylinder (Dorn, 
mandrin, treblet, triblet, mandril, mandrel) ausgefüllt werden, welchen man nad) 





R ſeunſt- und Gewerbe-Blatt 1857, ©. 173. 
2) Armengaud, XVII, p. 433. 
3) Holtzapffel, I. 429. 
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vollendetem Ziehen wieber entfernt. Nacd dem Materiale und der Beftimmung der 
Röhren beabfihtigt man beim Ziehen berjelben einen verſchiedenen Erfolg. Viele 
Röhren werden aus Meffing-, Kupfer- und anderem Blech über einem hölzernen ober 
eifernen Zylinder mittelft de3 Hammers (auch wohl mittelft mafchineller Vorrich« 
tungen)®) gebogen, meift an der Fuge gelöthet und jollen durch das Ziehen nur völlig 
gerade und richtig rund gemacht werden; die dabei zugleich eintretende Stredung 
(Verlängerung) ift unbedeutend und liegt zumächft nicht in der Abfiht. Andere Röh- 
ren, von Blei, Zinn, Kupfer, Meifing, ſelbſt Stahl, werden gegoffen und zwar mit 
jehr großer Wandjtärfe; dur das Ziehen will man fie bedeutend in die Länge aus— 
dehnen und in der Wand verbünnen, weil man fie nicht unmittelbar durch den Guß 
jo lang und dünn darjtellen fann, als fie gefordert werden. Dergleihen Röhren 
haben durch die Abmweienheit der Löthung einen großen Vorzug vor den aus Blech 
gemachten; der als Grundlage dienende didwandige und kurze Hoblzylinder wird zus 
weilen (befjer als direft durch Guß) aus einem gegoffenen, durch Walzen oder Schmier 
den verdbichteten Vollzylinder mittelft Durchbohrens hergeftellt. Um aus Aupfer einen 
blafenfreien Röhrenguß zu erhalten, joll man entweder die Form ganz mit geichmol- 
jenem Metalle füllen und erft nachher den Fern einjenten, welcher die Höhlung er» 
zeugt?), oder ganz ohne Kern gießen, indem man die mit flüjfigem Metalle veriehene 
jtebende Form äußerſt jchnell (2000 Mal in 1 Minute) um fich jelbft drehen läßt bis 
das an der Formwand fich ausbreitende Metall erftarrt ift (Zentrifugalguß). 

Die Röhrenzieheijen können, jhon mit Löchern 5 Sufan aus Gußeiſen oder Stahl 
gegofien werden 2); gewöhnlich aber bildet man fie durch Zuſammenſchweißen einer Stahl- 
mit einer Eifenplakte und bohrt die Löcher. Die Zichringe mit größerer Oeffnung find 
dadurd leicht auf der richtigen Weite zu erhalten, daß man fie mit einem koniſchen Futter 
von Stahlblech verficht, welches bei eingetretener ftörender Erweiterung ohne große Koften 
erneuert wird ®). 

1) Sehr enge Röhrchen von Silber, Gold, Tombak, Meifing, wie fie 5. B. zur 
Berfertigung der Scharniere an Polen, Uhren u. dgl. gebraucht werden Goint wire, 
hollow joint wire), macht man aus Blech, welches in Form eines Streifens von ge 
höriger Breite zugefchnitten, an den Rändern zurechtgefeilt, mit dem Hammer rinnen 
artig hohl geihlagen und endlich über einem bineingelegten mit Wachs bejtrichenen 
Stahldrahte völig zujammengeklopft (aber nicht gelöthet) wird, worauf man das 
Ganze durch einige Köcher eines Drahtzieheilens zieht, zulegt ein wenig erwärmt (um 
das Wachs flüffig zu machen) und den Draht wieder herausnimmt. 

Wenn man Zeit gewinnen will, jo fann man den noch flachen Blechſtreifen ohne 
Draht durd eine Reihe von Sichlögern gehen lafien, wodurd er fie anfangs zu einer 
Rinne biegt, und dann zu einem Röhrden ſchließt. Hierbei geſchieht es indefien leicht, 
daß die Fuge, ftatt gerade zu bleiben, fid) windet, und daß die Höhlung nicht gunz regel 
mäßig ausfällt. Die Verfertigung folder Röhrchen fann auf einen einzigen Zug ftatt« 
finden, wenn man zwei oder drei Zieheiſen nahe hinter einander anbringt, jedes mit einem 
Loche, alle Köcher in einer geraden Linie und jedes folgende etwas Feiner als das vorher- 
gehende. Sogar Röhren von 12 bis 20mm Durchmeſſer aus ſchwarzem Eifenbled werden 
mittelſt eines dem ebenerwähnten gleichenden Verfahrens, nämlich mit einem Durchgange 
durch vier oder fünf unmittelbar hinter einander ſtehende Zieheiſen, verfertigt. Zuweilen 
wird das Ziehen nur jo weit getrieben, daß das Röhrchen ſich nicht gänzlich ſchließt, 

ondern noch eine offene Fuge behält: dergleichen Röhrchen dienen als Einfafjung von 
lechwaren, welden man dadurch einen diden wulftartigen Rand geben will; in die offene 
Fuge ſchiebt man die Kante des Gegenftandes (z. B. eines Bichticher- oder Flajchentellers ic.) 
ein, nachdem das Röhrchen entſprechend gebogen ift. In diefem alle ift es gut, ben 
geraden Lauf der Fuge dadurch zu fichern, dak man im Ziehloche eine vom Rande ein- 
wärts vorjpringende jchmale Zunge anbringt, gegen welche die Kanten des Röhrchens ſich 


1) Brevets ge T. 26, p. 182. — ®olyt. Yourn., ®d. 152, S. 168. — Polhyt. 
Gentr. 1859, 430. 

2) Polyt. Journ, Er. 170, ©. 330. — Polyt. Eentr. 1863, ©. 1269. — Jobard, 
Bulletin, T. 45, . 136. 

d Polyt. Eentr. 1 ‚6, 1577. 

4) Brevets 1844, T. 38, p- 55. 
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anlehnen müflen. — Bei Röhren von größerem Durchmeſſer (aus ſchwarzem oder ver— 
zinktem Eiſenblech) ift dieſes letztere Mittel ebenfalls, und zwar zugleich in der Abſicht an= 
ewendet worden, um die Fuge auf eine dichte und haltbare Weiſe zu ſchließen. Die 
—— im Ziehloche iſt nämlich ſo geſtaltet, daß die dagegen gedrängten Blechränder ſich 
nach innen — in einander entgegengeſetzten Richtungen — umbiegen und jeder eine Art 
Hafen oder einfachen Falz bildet; ein. Blechſtreif mit ähnlich umgebogenen Rändern wird 
das ganze Rohr entlang eingejchoben, wodurd er unter die beiden erwähnten Falze hinein 
greift und wie eine Klammer diejelben zujammenhält. Schliekli wird das ohe mit 
einem Dorne durch ein glattrandiges Loch (ohne Zunge) gezogen, damit die Falze ſich feſt 
gegen einander legen, und die Fuge äußerlich mit Schnell-Xoth verlöthet 1). 

Größere Röhren von Meifing, Tombaf, Argentan, plattirtem Kupfer (wie jene 
zu Fernröhren, Operngläfern, zylindriichen Leuchterichäften u. dgl. m.) werden nach 
dem Zujammenbiegen des Bleches mit Schlagloth gelöthet und über einem Dorne 
gezogen. Leßterer ift von polirtem Stahle oder, bei bedeutender Größe, von Gußeiſen, 
0,45 bi3 1,5= lang und an Durchmefjer der Höhlung des Rohres jo nahe gleich, 
daß er eben noch leicht genug ins Innere defjelben gejchoben werden fann. An jedem 
Ende befigt er einen dünneren quer durchbohrten Zapfen, durch welchen er, mitteljt 
einer Gabel und eines Splintes, mit einer Kette in Verbindung gebracht werden kann. 
Nachdem die Röhre auf den Dorn geioben ift, Hopft man den Endrand derjelben 
über da3 Ende des Dornes um, damit fie fich nicht abftreifen fann. Das Ziehen ge- 
ſchieht ſodann entweder in horizontaler Richtung auf einer Ziehbant (Röhrenzieh- 
bant, banc à tirer, dragon, drawing machine, tube drawing machine), welde 
fih von der Schleppzangen-Fiehbant (S. 203) mweientlih nur dadurch untericheidet, 
daß ihr die Zange mangelt, weil (mie jchon angegeben) die Kette unmittelbar an den 
Dorn gehängt wird, oder in vertifaler Richtung. Uneigentlich wird die für den legteren 
Fall dienende Vorrichtung?) vertilale Ziehbank genannt, indem nicht Bankähn⸗ 
liches an ihr iſt. Ein jtarkes hölzernes Baltengerüft trägt nämlich in jeinem oberjten 
Theile eine gußeiferne Trommel (tambour, barrel), an welcher das obere Ende der 
Kette befeftigt ift. Letztere hängt gerade herab, ift unten mit dem Dorn verbunden 
und zieht dieſen ſenkrecht durch den Ziehring in die Höhe, wenn die Trommel (mitteljt 
Rad und Getriebe) umgedreht und dadurch die Fette aufgewidelt wird. Unter dem 
Ziehringe muß im Boden eine Vertiefung oder eine Deffnung nad dem Keller an- 
gebracht jein, damit man nicht nöthig babe, durch übergroße Höhe des Gerüjtes den 
Raum zur Anbringung des Dornes zu gewinnen. Statt der Trommel mit Kette fann 
eine hydrauliſche Preſſe angewendet werden, und ftatt de3 langen Dornes ein jehr 
furzer, welcher während der Fortbewegung des Rohres unbeweglich in der Deffnung des 
Biehringes erhalten wird, wie weiter unten beim Ziehen der Bleiröhren beſchrieben ift?). 

Die Horizontale Ziehbank Hat — beſonders bei großen Röhren, aljo ſchweren 
Dornen — den weſentlichen Nachtheil, dak das Gewicht des Dornes einen ungleichen Drud 
gegen den Biehring veranlaßt, jomit Urſache ift, dab das Rohr ungleihmäßig geftredt wird 
und — der hierdurch eintretenden Spannung ſich nach Grtferung des Dornes 
frümmt. Beim vertifalen Ziehen wird diefer Uebelftand vermieden. Drei bis ſechs Züge 
durch ftufenmweife etwas engere Ninge vollenden jedenfallS das genaue ar. des 
Rohres an den Dorn, was der einzige Zweck des Ziehens ift, obſchon das Rohr aud ein 
Geringes ſich ftredt, Um den Dorn wieder aus dem Rohre zu entfernen, wird erjterer 
verfehrt dur einen Ring von Glodenmetall oder Eifen gezogen, deſſen Deffnung ohne 
trichterförmige Erweiterung und nicht groß genug ift, um aud das Rohr mit durdhzulafien. 

Bei Röhren von beträchtlichen Durchmeſſer wendet man mandmal eine be= 
ſchriebenen entgegengefegte Methode an; d. } man befeftigt den Dorn in aufrechter Stel» 
lung ganz unbeweglich, jet den Ring darauf und läßt diejen letzteren durch die bewegende 
Kraft längs des Dornes berabziehen. Bei horizontalen Ziehmaſchinen ift dieſes Prinzip 
ebenfalls in Ausführung gebracht 4) und zwar mit der BVerbeflerung, dab fein Dorn an« 


1) Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. 14 (1845), S.113; ®b. 18 (1846), S. 44. — Polyt. 
Gentr. Neue Folge, Bd. 6 (1845), S. 291. — Kunft- u. Gewerbe-Blatt 1849, ©. 671. 

2) Technolog. Enchllopädie, Bd. XII. ©. 7. 

2) Polyt. Gentr. 1863, ©. 517. 

4) Armengaud, V. 435. — ſtronauer, Zeitſchrift, Jahrg. 1848, ©. 49. 
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rg wird und zwei Siehplatten (die zweite mit etwas kleinerer Deffnung 250 bis 
300 mm Hinter der erften) über das in horizontaler Lage nur an einem Ende feſtge— 
baltene Rohr hinftreifen. Dieje Platten werden durd zwei parallele Schraubenipindeln 
(die eine lints, die andere rechts vom Rohre), welche mittelft Räderwerk eine forrefpon« 
dirende Achſendrehung empfangen, jo langiam fortgfhoben, daß fie in 1 Sekunde nicht 
mehr als etwa 100 mm durchlaufen. Durch die Erjparung der Dorne, die Beichleunigung 
der Arbeit mittelft gleichzeitiger Wirkung zweier Zieheifen und den Raumgemwinn (da das 
Rohr feinen Plat nicht verändert, alfo die Maſchine wenigftens um die ganze Rohrlänge kürzer 
wird) befitzt diefe Konftruftion große Vorzüge vor den gewöhnlichen horizontalen Ziehmajchinen. . 

Zumweilen ift man in dem Falle, große Röhren zu ziehen, wozu die Kraft einer etwa 
vorhandenen Ziehbank nicht hinreicht. Man kann fi) dann mit Bortheil des fol- 
genden Verfahrens bedienen, wenn nur der (bier unentbehrliche) gußeiferne Dorn ſchwer 
genug if. Man befeftigt den Ziehring oben auf einem der Länge nad) durchbohrten Holz« 
Zylinder, der lang genug ift, um den Dorn in fi) aufzunehmen. Zu Anfang der Ope— 
ration wird der Dorn jammt dem auf ihm ftedenden Rohre auf die Deffnung des Ringes 
ſo geftellt, daf feine Achſe in die Verlängerung der Achſe des darunter befindlichen Holz— 
Hotes fällt. Eine einfache Vorrichtung von Eifenftäben verhindert den Dorn zu jchwanten, 
geftattet ihm aber, in vertifaler Richtung durch den Ring zu gleiten, gr eine Kraft ihn 
dazu treibt. Zicht man nun den ganzen Apparat an einem Seile 2,5 bis 3m hoch auf 
und läßt ihn auf den gepflafterten oder wenigitens jehr feftgeftampften Boden niederfallen, 
jo ftößt der Holzflo auf und wird augenblidlih in feiner Bewegung gehemmt, indeß der 
Dorn in Folge feines VBeharrungsvermögens noch einen Augenblid zu finten fortfährt und 
aljo eine kleine Strede weit durch den Ziehring geht. Die Erfcheinung ift übereinstimmend 
mit der beim Antreiben eines loje gewordenen Hammers durch Aufftoßen des Stieles. Eine 
oftmalige Wiederholung des beichriebenen Verfahrens bewirkt endlih das Nämliche, wie 
die ununterbrochen thätige Kraft des Ziehwerkes, und der Dorn mit dem Rohre fällt ganz 
ins Innere des hölzernen Klotzes. 

Blehröhren sine Fuge find auf folgende Weife herzuftellen. Eine kreisrunde Blechſcheibe 
wird nach dem unter a erwähnten Berfahren in ein Rohr von 250 bis 400 mm Länge verwandelt. 
Diefes zieht man dann mit einem Dorne, daß es dünnmwandig und noch länger wird, 
Um didwandige Röhren zu erhalten, fchiebt man auf diejes erfte gezogene Rohr (in welchem 
noch der Dorn ftedt) ein furzes zweites und zieht das Ganze aus, bis das zweite Rohr 
die Länge des erften hat. Eben jo fann ein drittes, viertes darüber gezogen werden, und 
Alles macht zufammen ein feftes Ganzes aus. Schliehlich zieht man den Dorn heraus, welcher 
von polirtem Stable und mit einer Wahsmifhung dünn beftrichen ift, Damit er leichter losgeht. 

Das Ziehen meifingener und anderer aus Blech gelötheter Röhren wird vielfältig, 
und zum Theil mit einigen Modififationen, angewendet. So zieht man nicht nur runde, 
fondern auch edige (3. ®. ſolche, melde ftatt maſſiver Stäbe als Majchinenbeftandtheile, 
Stangen zu Stangenzirkeln, Maßſtäben zc. gebraucht werden), nachdem fie mit Hülfe des 
Hammers gebogen und gelöthet find; aber man wendet hierbei nicht immer einen Dorn 
an, macht vielmehr das Rohr an ſich ftark genug, dab es dem Knicken widerfteht. — In 
England werden die hohl gegofjenen meifingenen Kattundrudmwalzen dur Ziehen ver- 
dihtet. Sie werden zu diefem Behufe auf einen ftählernen Dorn geftedt und dur gut 
verftählte Ziehplatten mit fonifchen Löchern gezogen, wozu eine große Dampfmaſchine die 
bewegende Kraft hergibt. Die Ziehlöcher ftehen in einem ſolchen Berhältniffe zu einander, 
daß die Durchmeſſer je zweier auf einander folgender um etwa 0,3mm verſchieden find. 
Das Ziehen wird fortgefeht, bis der Zylinder fih um ein Fünftel oder ein Sechstel feiner 
urfprüngliden Länge geftredt hat. Nach dem Ziehen werden die Walzen noch abgedreht, 
geihliffen und polirt. — Zur Anfertigung eiferner Stühle, Bettftellen ꝛc. gebraucht man 
mit Meifing überzogene Eijenftäbe oder (ungelöthete, nah S. 220 dargeftellte) Eiſenblech— 
röhren; die Bekleidung derjelben ift ein dinnmwandiges mit Schlagloth gelöthetes EL 
rohr, welches auf die eiferne Unterlage gefhoben und ſammt ihr dur ein Paar Zich« 
löcher gezogen wird, Meffingene Röhren, zu Regenihirm-Stöden Verwendung findend, 
werben über einem hölzernen Dorne gezogen, welcher alsdann darin fteden bleibt und das 
dünne Rohr vor dem Gintniden jchügen muß. Weußerlih mit Längenfurden verzierte, 
inwendig glatt zylindrifche Röhrchen von Silber zc. zu Bleiftift-Etuis zieft man auf 
einem runden ftählernen Dorne durch ausgelerbte Köder. Wird ein geferbtes Zieheiſen 
während des Durdganges der Röhre um feine Achſe gedreht, jo nehmen die Furchen und 
Rippen die Lage von Schraubengängen ant). — Koniſche Röhren, ſowohl glatt als 


1) Brevets 1844, T. XIII, p. 268. — Bulletin d’Encouragement, L. (1851), 
p. 567. — Jobard, Bulletin, XXI. 5. 
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tannelirt, werden ebenfalls im Zieheifen verfertiat. Man tet das aus Blech gebogene 
und gelöthete fonifche Rohr auf den koniſchen Dorn und gebraudt ein Zichloh von etwas 
rößerem Durchmeſſer als das meitefte Ende der Röhre. Diefes Loch ift mit einer Aus— 
Fetleruse von Hartblei (S. 45) verjehen, deren Definung dem Heinften Durchmeſſer der 
Röhre entſpricht. Zieht man nun, auf einer jehr kräftigen Zichbank, die Röhre mit dem 
Dorne hindurch, jo erweitert ſich das Bleifutter allmälig in dem Maße, wie der zunch« 
mende Durchmeſſer des Rohres dies erfordert, Zu jeder neuen Röhre bedarf man daher 
eined neuen Futters. 

2) Schmiebeeilerne Röhren (zu Gasleitungen, Lokomotiv-fefjeln, Möbeln, 

“eifernen Bauten 2c.)*) werden ebenfalls gezogen; aber es handelt fich hierbei zugleich 
um das Zujammenjchweißen der Fuge (an mwelder die Kanten bald ftumpf gegen 
einander jtoßen, jump joint, butt joint, bald ein wenig übereinander gelegt find, 
lap joint), und deshalb wird das Ziehen vorgenommen, während die Röhren weib- 
glühend (ſchweißwarm) find®). Die in gehöriger Breite vorgerichteten Eijenichienen 
(skelp) werden rothwarm zur annähernd richtigen Rohrgeſtalt mittelit de3 Hand» 
hammers, oder einer Art Hebelprefje) oder eines Walzwerkes“) gebogen (oftmals nur 
am einen Ende), dann in einem Flammofen weiß geglüht und aus der Ofenthür un- 
mittelbar (mit oder ohne Dorn) mittelft einer Schleppzangen-Ziehbant durch das Zieheiſen 
gezogen. Letzteres befteht, um die Anwendung eines nad) Erforderniß gefteigerten Drudes 
zu geitatten, aus zwei Theilen, deren jeder fait die halbe Lochrundung enthält. Für 
dünne Röhren gebrauht man Zangen von der allgemeinen Geftalt einer gewöhnlichen 
Schmiedezange, nur dab das Maul, quer hindurchgebend, ein Ziehloch enthält, welches 
durch fräftiges Zufammendrüden der Zangenſchenkel feit geichloffen wird; für etwas 
ftärfere Röhren ein feititehendes Geräth (scorpion), an weldhem der untere Theil eine 
horizontale Eifenjchiene mit 3. B. fünf balbrunden Ausſchnitten, der obere (an einem 
Scharnier aufzuhebende und niederzulafjende) Theil ein langer Hebel mit entiprechen- 
den und gleihen Ausichnitten ift; für die ftärkiten Röhren endlich zwei in einem Rab» 
men durch eine Schraube auf einander zu preſſende Baden, von welchen jeder die 
Hälfte der Lochrundung darbietet. 

Gegenwärtig jet man bei Yabrifation der geſchweißten eifernen Röhren mit dem 
Siehen oftmals den Gebrauch von Walzen in Verbindung, oder bedient ſich der letzteren 
ausſchließlich (ſ. unten). 

Vierkantige eiſerne Röhren (hohles Quadrateiſen, S. 141), werden aus bereits ge— 
ſchweißten runden Röhren hergeſtellt, indem man dieſe an beiden Enden luftdicht verſtopft, 
glühend macht und jo durch viereckige Ziehlöcher zieht. Die innere durch die Hitze ger 
ſpannte Luft verhindert hierbei das Einknicken. 

3) Die bleiernen und zinnernen Röhren werden ſtets auf einer horizontalen Zieh— 
bank gezogen, weil man fie von 750 bis 900 mm Länge, wie fie gegofjen werden, durch 
das Ziehen oft bis auf 6, 9 und jelbft 12m außftredt, wozu der Raum in vertikaler 
Richtung nur mittelft unpraltiicher Anftalten gewonnen merden könnte. Man zieht 
dieje Röhren (von 6 bis 75mm und noch mehr im Durchmefjer) über einem jchmiede- 
eijernen, recht glatten und richtig runden Dorn, mit Ausnahme der engiten Sorten, 
welche genug Wandſteifigkeit haben, um nicht einzutniden, und bei denen das Ziehen 
ohne Dorn als ein Mittel nicht nur zur Verlängerung, fondern gleichzeitig zur Ver— 
engerung ihrer Höhlung benugt wird. So kann 3. B. ein Rohr von 12mm Meite auf 

innern Durchmefjer gebracht werden. Kommt beim Ziehen mit Dorn die im Vor- 
ftehenden ſchon mehrmals erwähnte Methode in Anwendung, den Dorn nebft dem . 
Rohre durch das Zieheijen zu bewegen, jo ift man in der Länge der Röhren beichränft 


ı) Holtzapffel, II. 963. 

2) Jahrbücher, IX, 400. — Polyt. Journ., Bd. 87, ©. 352; Bd. 130, ©. 18; 
8b. 151, ©. 25. — Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. 5 (1842), ©. 41. — €. 
Hartmann, Praktiiche Eijenhüttenkunde nad) Walter, Le Blanc u. A., IV. Theil, 
Weimar 1846, S. 222, Taf. 71, u. ©. 58 des erllärenden Tertes, — Brevets, 
T. 79, p. 208; T. 87, p. 507. — ®olyt. Eentr. 1853, ©. 961. 

3) Brevets, T. 87, p. 507, 

*) Polyt. Yourn., Bd. 66, ©. 331. 
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und kann dieſe nicht über 2,5 bis 3,5 fteigen laffen, weil ſehr lange Dorne ſchwierig 
mit der erforderlichen Genauigkeit herzuitellen und eben jo jchwierig wieder aus dem 
Rohre herauszuziehen find. Dagegen gibt es eine andere Methode, wodurd die längften 
Röhren mittelit eines Dornes von nur 150 mm Länge hergeitellt werden, indem der leßtere 
mitten in der Deffnung des Zieheiſens ftehen bleibt, während die Röhre über ihn hin« 
gezogen wird und die Rohrwand fih zwilhen Dorn und Ziehloch verdünnt. Un- 
geachtet jeit dem Erjcheinen der gepreßten Bleiröhren (j. unten) die Fabrikation der 
gezogenen in Verfall gelommen ift, wird es doch — um das Bild der Röhrenfabri- 
fation vollftändig zu erhalten — angemefjen jein, beide eben genannte Methoden zu 
beichreiben. 

Zum Ziehen mit dem langen Dorne dient eine horizontale Ziehbant, welche wenig 
von der (S. 203) bejchriebenen Drahtziehbant mit Schleppzange abweidt, übrigens eben 
fo gut zum Ziehen dider Drähte und anderer (nicht bleierner) Röhren geeignet ıft. Das 
Zieheiſen (der Ziehring, die Zichplatte — von Gußeiſen) befindet fi an einem Ende der 
Bank; an diefem Ende und am enigegengejegten liegt eine ausgezadte (mit Zähnen ver- 
jehene) Scheibe anf horizontaler Achſe, und eine Kette ohne Ende ift über beide Scheiben 

eichlagen. In den obenher laufenden Theil diejer Kette wird der Dorn — oder die 
Bu welche legteren gefaßt hat — eingehalt: und indem eine der Scheiben umgedreht 
wird, dreht die andere fi mit, wobei die fortgehende Kette den Dorn nebſt darauf 
ftedendem Rohre mit ſich zieht t). Statt defien kann der Dorn mit einer Zahnftange vers 
bunden werden, welche dur ein eingreifendes Getriebe fortbewegt wird; man hat aber 
hierbei die Mühe, die Zahnitange wieder zurüd in ihre erjte Lage zu führen, wenn ein 
7* Zꝛ⸗ ftattfinden ſoll. — In einer Sekunde gehen etwa 8Omm Bleirohr durch das 

ieheiſen. 

Um mit dem kurzen Dorne zu ziehen, kann die Einrichtung der Ziehbank ganz die 
nämliche fein, nur wird fie doppelt jo lang gemacht, als das längfte zu ziehende Rohr 
6 B. 18m für Röhren bis zu Im), Die Zieheiſen find eiſerne Platten von 12 bis 18mm 

ide und 100 bis 120mm Länge und Breite, jede mit einem einzigen —— Das Zieh⸗ 
eiſen wird gegen eine gabelförmige eiſerne Stütze mitten auf der Bank gelehnt. Der 
150mm fange eiſerne polirte Dorn iſt zylindriſch, an beiden Enden halbkuglig abgerundet. 
Sin jedes Ende defjelben ift ein etwas ftarfer Eijendraht eingejchraubt, der länger fein 
muß, als die Röhre nach beendigtem Ziehen. Um den Dorn in der Oeffnung des Zich- 
eifens fchwebend zu erhalten, ift der hintere Draht an dem Ende der Ziehbank befeftigt, 
jedoch jo, daß er ſich zurüdidieben läßt. Man fängt damit an, daß man den vorderen 
Draht durch das Rohr und die Spite des letzteren in das Ziehloch ftedt. Dann bringt 
man von der anderen Seite die Zange der Ziehbank gegen das Zieheifen, faßt mit der» 
felben den Draht und zieht diefen durch die Bewegung der Zange jo lange an, bis der 
Dorn durd das Rohr faft ganz durchgegangen, mitten in das Zicheifen eingetreten ift 
und der hintere Draht ihm nicht weiter gehen läßt. Hierauf erft faht man mit der (neuers 
dings dem Zieheifen genäherten) Zange die Spite des Bleirohres und zieht lehteres — 
über den nun unbeweglichen Dorn weg — durch das Ziehloch. Um das Schleifen der 
Bleiröhren auf der Bank zu verhindern, bringt man in Abftänden von etwa 300 mm Quer⸗ 
leiften oder dünne —— Walzen an, auf welchen die Röhre fortgleitet. Bemerkt man 
beim Ziehen, daß einzelne Stellen des Bleies ſich umlegen und abſchuppen, ſo glättet man 
ſie vor weiterem ** durch Abfeilen oder Abſchaben, damit die Oberfläche rein bleibt. 

Bleierne Röhren mit einem Finn-Ueberzuge können auf folgende Weife verfertigt 
werden. Man nimmt eine ſolche Röhre noch heiß aus der Form, in welcher fie gegofien 
worden ift, und legt fie horizontal auf ein Bett von Werg, auf welches man vorher, nebft 
Terpentin oder gepulvertem Kolophonium, etwas gejchmolzenes Zinn gegeben hat. Man 
reibt alddann die Außenfläde der Röhre mit diefem Werg, um eine Berzinnung zu bes 
wirken. ferner wird an das Ende eines Gijenftäbchens ein Büſchel Werg befeftigt, dieſes 
mit Kolophonium und gejchmolzenem Zinn verjehen und in der Röhre hin und her ge= 
zogen. Soll der Zinnslleberzug dider werden, jo ftellt man die verzinnte Röhre in eine 
Gießform, die etwas weiter iſt als jene, welche zum Gieken der Nöhre gedient hat, ftedt 
einen zylindrijchen eijernen Kern in das Mohr, welcher Heiner fein muß, als deſſen Höh— 
lung, und füllt nun die offenen Räume mit flüffigem Zinn aus. Die verzinnten oder mit 
Zinn umgofjenen Röhren werden dann auf die gewöhnliche Weife gezogen oder gepreßt 


1) Le Blanc, Recueil, II, Planches 70, 71. 
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(j. unter c.). Solche verzinnte Bleiröhren (mit einer Zinnlage don mindeftens 0,5mm 
—* Kinn als Wafjerleitungsröhren (Hausleitungen) den großen Vortheil, völlig gefahr- 
08 zu ſein 1). 

Das Biehen didwandig gegoffener Kupfer- und Meffingröbhren?) erforbert eine 
beſonders ftarf gebaute Ziehbant; für derartige ftählerne Röhren nimmt man die Kraft 
mächtiger bydrauliicher Prefien zu Hülfe®). 

c) Gewalzte Röhren (tuyaux eylindres, rolled tubes). — Das Walzen findet 
bauptiäcdhlich Anwendung bei Darftellung geichweißter ſchmiedeiſerner Röhren (meiften- 
theild runder, aber auch vierediger und anderer). Die Einrichtung des NRöhren- 
walzwerkes gleicht im Wefentlihen der des Eilen-Stabmwalzwerkes, indem zwei — 
zuweilen drei — gußeilerne Zylinder mit rings herumlaufenden Ausfurdhungen den 
Hauptbeitandtheil ausmachen. Diefe Furchen, welche an der VBerührungslinie der 
Zylinder Deffnungen von der äußeren Geftalt de3 Röhren-Querichnittes (alfo kreisrund, 
quadratiich zc. nach Erforderniß) darftellen, find in ihrer Aufeinanderfolge rüdfichtlich 
der Größe zweckmäßig abgeituft, um mittelft wiederholter Durchgänge die Röhren zu 
fireden. Das vorläufige Aufbiegen, als Vorbereitung der Rohrform, geſchieht ent- 
weder ebenfalld zwijchen Walzen, oder durch andere bejondere Vorrichtungen, jtet3 in 
rothglühendem Zuftande der Eijenihienen. Zum Schweißen und Etreden der Röhre 
unter den Walzen muß aber Weißglübhige gegeben werden; das Rohr ftedt dabei auf 
einem Dorne, welcher nur allenfall3 dann entbehrt werden kann, wenn die Schweikung 
mit ftumpf gegen einander jtoßenden Kanten ftattfindet (butt joint tubes), oder wenn 
ein bereit3 geichmeißtes Nohr durch Auswalzen jomohl in der Wand verdünnt, als 
im lichten Durchmefler verkleinert werden jol. Wie beim Ziehen der bleiernen Röh— 
ren, fo bedient man fih auch bier eines langen oder eines kurzen Dornes; der eritere 
iſt etwas länger als das Rohr, aus welchem er an beiden Enden bervorragt, und 
geht mit dem Rohr durch die Walzen; ein kurzer Dorn aber figt an einer dünnen 
Stange, über welche das Rohr fich frei fortbewegen kann, und behält feine Stelle in 
der Walzenöffnung, während das Rohr auf ihm fortichreitet und deffen Wand zwilchen 
dem Dorn und den Zylindern den Drud erleidet. Die Röhrenwalzwerfe mit Anwen« 
dung eines langen Dornest) find jegt wenig mehr gebräuchlich; beim Gebraud eines 
furzen Dorne3®) wird die beiondere Arbeit zur Entfernung des Dornes aus dem Robre 
eripart und es ift felbit nicht einmal nöthig, daß der wirkſame dide, zwiſchen den 
Walzen befindliche Theil des Dornes den Querjchnitt der Nohr-Höhlung ausfülle, 
wenn man das Rohr elliptiich walzt und nachher dur Ziehen freisrund macht; denn 
mwejentlich fommt es nur darauf an, daß an der Fuge äußerlich die Walze den Drud 
ausübt, innerlih der Dorn widerfteht. Daher reicht eine einzige Walze ebenfalls 
ihon aus, wenn man diefe mit gehörigem Drude wirken läßt und das Rohr auf einer 
rinnenförmigen geraden Unterlage darunter durchführte). Indem hierbei die fort 
Ichreitende Bewegung dem Rohre direkt eingepflanzt wird und die Umdrehung der 
Walze nur eine Folge derfelben ift, nähert fich diejes Verfahren ſchon jehr dem Ziehen 
der Röhren. Die Uebereinftimmung wird faft volllommen, wenn der das Rohr fort- 
bewegende Apparat eine wirkliche Schleppzangen-Ziehbant ift”); denn falls aud als» 


N Deutihe Ind.»Ztg. 1872, S. 153. — Bulletin d’Encouragement 1871, p. 193. 
2) Bolyt. Eentr., Jahrg. 1840, Bd. 2, S. 613. — Brevets, T. 88, p. 378, — 
Brevets 1844, T. 19, p. 159. 
! Schweiz. 3. 1865, ©. 9. 
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dann die Walzen eine jelbititändige Achjendrehung empfangen, jo dient dieſe doch nur 
zur Verminderung des Ziehungswideritandes, da ihre Geihmwindigfeit feinenfalls größer 
jein kann, als die Geichwindigleit der Zange, welche legtere folglich das eigentliche Fort— 
bewequngsmittel bleibt, während das Walzenpaar (oder die eine Walze nebit der 
geraden Unterlage des Rohres) nichts weiter als ein Erjagmittel des Zieheiſens darftellt. 


Erwähnung verdient der in England gemuchte Verſuch, jchmiedeiferne Röhren (hohles 
Rundeijen zu Gittern, Möbeln ꝛc., wobei es auf Reinheit der Innenfeite nicht antommt) 
durch Walzen ohne Dorn Herzuftellen. Man ftelt zwei Eiſenſchienen von halbringför- 
migem Querſchnitt zur Geftalt eines wlindriſchen Rohres zuſammen, legt zwei ähnliche 
Schienen jo um die erfteren, daß die Stoßfugen nicht auf einander treffen, umbindet das 
Ganze behufs vorläufigen Zufammenhaltens mit ſtarkem Draht, verftopft das eine Ende 
dieſes Rohres mit einem feft eingetriebenen Eifenpflod, füllt die Höhlung mit Sand, Erde, 
oder Aſche, welche derb zujammengeftampft und getrodnet werden, verſchließt aud das 
andere Ende mit einem gfropf und walzt endlich auf gewöhnliche Weiſe zu belichig ges 
ringem Durchmeſſer aus: der Sandlern wird hierbei ziemlih in demjelben Verhäliniſſe 
dünner wie die eiferne Wandung!). i 

Bei Röhren aus Meſſing oder Kupfer, welche kurz und did gegoffen, nachher geſtreckt 
werden, erreicht man diejen letteren Zwed ebenfalls mittelft Walzen, — welchen das 
Rohr, auf einem ſtählernen Dorne ſteckend, durchgelaſſen wird. Das Walzwerk beſteht ent» 
weder aus zwei Zylindern?) von der im Vorſtehenden beſprochenen Art, oder man konſtruirt 
es aus vier Scheiben, deren jede auf ihrer Randfläche eine viertellreisförmige Austchlung 
enthält, ſodaß alle zufammen — vermöge ihrer freuzförmigen Stellung gegen einander — 
eine Kreisöffnung bilden®). Der Born fann ein kurzer feftftchender jein (f. oben); oder 
man kann denjelben aus drei Theilen zufammenjehen, wenn er die Länge des Rohres hat, 
um ihn ſtückweiſe leichter aus dem fertigen Rohre zu entfernen. Auf ſolche Art geſchieht 
3. B. die Herftellung derjenigen dickwandigen Kupferröhren, aus welchen neuerdings die für 
die Feuerbüchſe der Lotomotivfefiel erforderlichen Stehbolzen angefertigt werden und welche 
in Längen von 3—6m bei einem äußern Durchmeſſer von 20—40mm und einer lichten 
Weite von 3—Amm im Handel find. Dafjelbe Walzwerf wird aud zu geichweißten Eiſen— 
röhren angewendet*). Eine andere Gebrauchsweije des Walzwerfes Fomoht des aus zwei 
Zylindern al des aus vier Scheiben beftehenden) ift die, dak man es ftatt des Bieheilens 
zum Zichen ungelötheter (gegoffener) meifingener Röhren benußt, in weldem Falle das 
Räderwert fehlt, da die Walzen keine jelbftändige Umdrehung empfangen >). 

Eine großartige Anwendung des Nöhrenwalzens findet bei BVerfertigung fupferner 
Kattundrudwalzen flatt, wenn man dieje als kurze dickwandige Hohlzylinder giekt, ab» 
dreht, auf einem Dorne ftedend glühend unter dem Dampfhammer überjcgmiedet, endlich 
duch faltes Walzen bis zur völligen Länge ftredt und zugleich verdichtet. 

Es iſt der Verſuch gemacht worden, Zintröhren durch Walzen zu ftreden. Man 
goß fie in eiferner Form wie die Bleiröhren, brachte fie, nachdem fie bis etwa 1800 0. ab» 
gefühlt waren, nebft dem darin ftedenden eifernen Kerne unter das Walzwerf und ließ fie 
durch mehrere auf einander folgende Kaliber gehen, bis eine Stredung um zwei Drittel 
der urjprünglichen Länge erzielt war, erſetzte nun den Kern dur einen längeren eifernen 
Dorn, den man auf etwa 200°C. erwärmt hatte, und fuhr mit dem Walzen fort, bis eine 
Länge von 3 oder 4m erreicht war. Die geringe Gejchmeidigleit des Zinkes macht dieje 
Fabrikation jehr ſchwierig. 

Das merkwürdigfte Verfahren im Fache der Nöhrenfabrikation ift wohl jenes, Röhren 
von ſchmiedbarem Meſſing (S. 47) mit ovalem Querſchnitt gegoſſen, durch Walzen flach 
onen reg und im diefem Zuftande (mo diejelben einem plattliegenden hohlen 

ampendochte ähnlich find) unter Zylindern glei dem flachen Stabeijen glühend zu 


1) Polyt. Journ., Bd. 137, ©. 415. 

2) Polyt, Centr. 1854, ©. 1428. — Brevets 1844, T. 41, r 245. 

s) Polyt. Journ., Bd. 80, ©. 12; Bd. 130, ©. 36; Bd. 131, S. 171. — Bolt. 
Gentr., Yahrg. 1841, Bd. 1, ©.194; 1853, ©. 909, 1360. — Technolog. 
Encyllopädic, Bd. 12, ©. 10. — Brevets, LXXV. 92, 438. — Brevets 1844, 
T. IX., p. 265. — Genie ind., V. 320. 

K Polyt. Gentr. 1853, ©. 909. 

5 . Gentr. 1840, ®d. 2, ©. 613. — Polyt. Journ., ®d. 170, ©. 330. — 

obard, Bulletin, T. 45, p. 136. 
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ſtreden; ſchließlich aber mittelft eines anderen Walzwerkes und eines Dornes zur Rohre 
geftalt wieder zu öffnen?). 

d) Gepreßte Röhren (gedrüdte Röhren, Komprefjionsröhren, tuyaux 
repouss6s, tuyaux par compression). — Wollte man ein metallenes® Rohr von ber 
trächtliher Wandftärte durh ein Ziehloch von anfehnlich geringerem Durchmeſſer 
ziehen, ihm alſo bei einem Durchgange eine jehr bedeutende Verbünnung und Stredung 
zumutben, jo würde hierzu nicht nur eine ungemein große Kraft erforderlich jein, jon- 
dern auch das Rohr eher abreiken als dem Zuge durch Stredung nachgeben. Da- 
gegen wird der Zweck erreichbar jein, wenn man ftatt der ziehenden eine drüdende 
Wirkung veranlaßt, wobei nur nöthig ift, daß das Rohr (hinterhalb des Loches, durch 
welches e3 austritt) mit einer feſten Umhüllung eingeichloffen werde, um fich nicht zu— 
jammenzuftauchen und in der Dide auszubreiten, um überhaupt keinen anderen Aus« 
meg zu haben, al3 eben durch jene NAustrittsöffnung. Auf folche Weile werden die 
Röhren aus den weichiten Metallen (Zinn und Blei) dargeftellt, welche die oben vor- 
gejegten Namen führen. Denkt man fih — um dem Berftändniffe näher zu fommen — 
eine einfache Sprige mit teigartiger Maſſe gefüllt, jo wird legtere in Geſtalt eines 
Zylinders durch die runde Deffnung der Sprige herausgepreßt, wenn man den Kolben 
hinein bewegt. Hat der Kolben in der Verlängerung jeiner Achſe einen zylindriichen 
Stift oder Zapfen, deffen Durchmefjer Eleiner ift al3 jener der Sprigenöffnung, in deren 
Mitte er ſich befindet und fortbemwegt, jo muß die heraustretende Maſſe als ein Rohr 
erjcheinen, defjen äußerer Durchmefjer gleich der Weite der Deffnung und deijen innerer 
Durchmefjer gleich der Dide des erwähnten Zapfens if. Statt der Sprige eine im 
Weſentlichen gleich geftaltete jehr jtarfe Vorrichtung von Bußeilen (die Preßform, 
Glocke, cloche), ftatt eined Teiges das Blei oder Zinn gelegt, und zur Ausübung 
- der drüdenden Kraft eine ftarfe eiferne Schraubenfpindel mit vorgelegtem Rädermwerf 
oder eine mächtige bydrauliiche Prefje angenommen — erhält man einen Begriff vom 
Preffen der Röhren?),. Die Preßform ift 450 bis NOmm [ang und hat innerlich 
einen ſolchen Durchmeſſer, daß fie genau paffend ein gegofjenes (allenfall3 durch diret- 
tes Eingieben in die Preßform jelbit gebildetes) Bleirohr von 50 bis 80mm Mand«- 
ftärte aufnimmt, deſſen Höhlung beliebig mweit ift (von 6 bis 100, 150 und jelbit 
250mm), Der zylindriiche Fortiag des Preßkolbens (piston), nämlih ber Kern 
oder Dorn (äme, mandrin) paßt in diefe Höhlung und ift jo lang, daß er nod in 
die Austrittsöffnung der Form (den Preßring, mod2le, matrice) reicht, wenn ber 
Kolben ganz zurüdgezogen if. Die Preßform liegt horizontal oder fteht vertifal; 
übereinftimmend damit ift der Zylinder der hydrauliſchen Preffe oder die Preßſchraube 
angebradt und zwar in gleicher Achienlinie. Der Vorgang beim Preſſen iſt mejentlich 
derjelbe wie beim Ziehen, mit dem Unterjchiede, daß mit einem einzigen Durchgange 
die Wanddide des Rohres die ganze geforderte Verminderung erleidet (3. B. auf 1,5 
bis 5um), Die Länge des erzeugten Rohres fteht im Verhältniffe dieſer Verminderung 
der Wandſtärke; d. h. fie ift defto größer, je bedeutender die Metalldide des gegofjenen 
Rohres gegen jene des erzeugten gepreßten Rohres genommen wird, 


R Polyt. Yourn., Bd. 128, ©. 180, — Polyt. Eentr. 1853, ©. 642. 

2) Armengaud, V. 354; XII. 360. — — 1863, Taf. 11. — Gewerbe-Blatt 

” das Königreich Hannover, Jahrg. 1 S. 68. — Berliner Verhandlungen, 

XII. (1843) ©. 164. — Technolog. Encpflopädie, 2». 12, ©. 11.— Brevets, 

T. 48, r 203; T. 67, p. 262; T. 82, p. 202; T. 86, p- 67. — Brevets 1844, 
T. 27, 135; T. 82, p. 247; T. al, Bi - Poly Eentr., Jahrg. 1838, 

8.1.6. 17. 1843, ©0. 2, &. 592; 1 1 0 20 1853, ©. 1289; 1858, 
©. 530; 1859, S. 304. — Polyt. Journ, — 332; Bd. 66, 'S 4 
Br. 78, ©. 201; Bd. 91, ©. 275; Br. 92, S 5:8. 102, ©. 179; BD. 180° 
©. 170; BD. 147, S. 249; ®. 152, ©. 428; u 203, 6.432. — Kunfte 
und Gewerbe-Blatt 1860, &. 23. — Schweiz. 3 1858, ©. 88, — Jobard, 
Bulletin, T. 6, nn T. 11, p. 34, 44; T. 19, p. 333; T. 26, p. 15: 
T. 34, P- 147; . 106. —"Gönle ind,, In 7, p. 326; T. 15, p. 307. 
— Bulletin — — 1851, p. 63; 1861, p. 449, 
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Hätte z.B. das gegofiene Rohr 120mm, das daraus gepreßte 16mm äußeren Durch⸗ 
meſſer, bei 12mm Weite, jo fände (abgefehen von der Verdichtung des Metalles, welche nur 
1,750 bis %/r0n beträgt) eine Verlängerung auf das 127fadje ftatt, d. h. aus 600mm ges 

offenen Rohres entftänden 76,2 m geprektes Rohr, und zwar in einer zufammenhängenden 
änge. Man macht die dünnen und engen Sorten in Längen bis zu 18, 24, jelbft 45 
oder 60m, die größeren bis zu 6 und Im, — Die geprekten Bleiröhren haben vor 
den gezogenen die ausgezeichnete Dichtigfeit des Metalles voraus, vermöge welcher fie frei 
yon Höhlungen und Poren und äuferft glatt find, — Wenn man jehr weite Röhren in 
dem Yugenblide, wo fie aus der Prekform hervortreten, der Länge nad aufjchneidet und 
flach ausbreitet (beides durd eine mechaniſche Vorrichtung), jo entitehen gepreßte Blei— 
platten. Iſt dagegen die Austrittsöffnung des Metalles Hein und fein Dorn in derjelben 
angebradt, jo erhält man gepreßten Bleidraht oder Zinndraht. In derjelben Weije 
werden didere Bleiftäbe, 3. B. zur Fabrikation der Spisfugeln fir Gewehre mittelft einer 
Maſchine von folgender —— verfertigt. Un dem oberen Querbalfen einer hydrau⸗ 
liſchen Preſſe ift niederwärts ftehend ein ſenkrechter, ungefähr 150mm dider und 600mm 
langer eijerner Zylinder unbeweglich befeftigt, der feiner ganzen Länge nad) eine runde, 
unten trichterartig erweiterte Durhbohrung enthält. Derjelbe dient als genau pafjender 
Kolben zu einem jehr ftarfen zylindrijchen Behälter, defien Höhlung mit Blei vollgegofien 
wird, und welcher jelbft wieder den Preffolben der hydraulischen Preſſe bildet. Letztere 
wird, während das Blei noch heik ift, in Gang gejeßt, wobei ihr Kolben fich gegen den 
unbeweglichen Zylinder langjam hebt; das Blei, welches unter dem Drude feinen andern 
Ausweg bat, fteigt als runder Stab durch die Bohrung auf, tritt oben aus, wird jeit- 
mwärts meggeleitet und ‘auf eine von Menſchenhand umgedrehte große eiferne Spule 
aufgerollt. 

Bon der vorftehend beichriebenen Methode des Kaltpreſſens der Bleiröhren 
unterjcheidet fih das Warme oder Heißpreſſen dadurd, daß die eiferne Preßform 
auf einer Temperatur erhalten wird, bei welcher das Blei eben noch geſchmolzen bleibt. 
Am Austreten aus der Oeffnung, in welcher die Rohrbildung vor fich geht, erftarrt 
es (zu welchem Behufe wohl auch eine bejondere Kühlvorridtung mit Wafler an« 
gebradht wird), und das Rohr kann (wie beim Kaltpreſſen) jogleih auf eine Trommel 
aufgemwidelt werden. 

Man bedarf bei diefem Berfahren einer geringeren Preßkraft als beim Kaltpreſſen; 
durch Nachgießen friſchen WBleies in die Form kann die Röhre beliebig lang dargeftellt 
werden (mie denn in der That Eremplare von 180m Länge bei 12mm MWeite und von 
240m bei Gmm Meite gemacht worden find); endlich geftattet das Heißpreſſen die An— 
wendung eines furzen Dornes, der nicht mit dem Preklolben verbunden, fondern mittelft 
eines Steges in den Preßring eingejeht ift, da das Blei außerhalb des Steges ſich wieder 
vereinigt und den Dorn ohne Unterbrehung umſchließt. Dagegen ift den heißgepreßten 
Röhren nicht jene höchſte Dichtheit des Metalles geſichert, welche die laltgepreßten h jehr 
auszeichnet. — Man hat Einrichtungen angegeben, um die Röhre während ihres Entjtehens 
inwendig, oder auch in⸗ und auswendig, zu berzinnen. i 

Bei nachſtehenden Wandftärken haben gepreßte Blei» und Zinnröhren von verſchiedener 
Weite ungefähr das beigejete Gewicht pro 1 Meter Länge: 





Innerer Gewicht bei : 
Durchmeſſer 1 Meter Länge, —— 
Millim. Kilogr. ' 

‘ Blei Zinn Blei Zinn 
4,5 0,38 0,17 1,7 1,33 
6,5 0,50 0,25 1,7 1,33 
8,7 0,64 0,32 1,7 1,33 
13 1,07 0,51 2,0 1,5 
16 1,50 0,62 2,3 1,5 
19,5 1,94 0,75 2,5 1,5 
26 2,54 1,31 2,5 2,0 
32,5 3,12 1,18 2,5 2,0 
39 83,70 1,93 2, 2,0 
52 5,89 3,19 3,0 2,5 


Bleiröhren werden jehr oft bei 50 bis 100mm * Weite mit 5 bis 5,5mm 
Wandftärfe, bei 25 big 45mm Meite mit 2,5 big 4mm Wandſtärle, bei 5 bis 20mm 
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Weite mit 1,5 bis 2,5mm Wandſtärke angefertigt. Allgemein findet fi annähernd genug 
das Gewicht von 1 Meter Rohr in Grammen (P) aus der formel 


P=314(D+d)d.s, 


worin D den innern Durchmeſſer und d die Wanddide, beide in Millimetern aus— 
gedrückt, bezeichnen und s (daS fpezif. Gewicht) für Blei = 11,36, für Zinn = 7,45 gejest 
werden fann. 

Die abjolute Feftigfeit pro 1DJmm ergab ſich nad Tresca's Verſuchen!) bei ge- 
preßten Röhren von Bler im Durchſchnitt zu 1,54kg, bei jolden von Zinn zu 2,42kg. 

d) Gehämmerte Röhren. — Eine neuerlid in Frankreich angewendete eigen» 
thümliche Methode, gegoffene Kupfer und Meffingröhren bis zu 5 oder 6m Länge zu 
ftreden, ift die: fie zu hämmern (tuyaux martelös). Das gegen 1m fang mit 12mm 
oder mehr Wandftärfe gegofiene Rohr — von mindeftens 50 mm, zumeilen. bi3 400mm 
inneren Durchmeſſers — wird in eine Majchine gebracht, in welcher es auf einen kurzen hori— 
zontalen Stahldorn geftedt wird. Die Berlängerung diejes Dornes ift eine Eijenftange, 
länger als das Rohr nach feiner Vollendung. Dieje Stange geht durd das Innere des 
Rohres und geftattet demſelben eine Fortbewegung in feiner Längenrichtung, während der 
Dorn unbewegli if. Un der Stelle, wo inwendig der Dorn ſich befindet, ift äußerlich 
von unten das Rohr gut unterftüst. Oberhalb diejer Stelle befindet fi ein Fallhammer, 
welcher raſch auf einander folgende Schläge (300 in einer nahe gibt. Im den Falls 
hammer ftedt man eine ſchmale halbzylindriiche Bahn zum Streden des Rohres, zuletit aber 
eine flache polirte Bahn zum Glätten defjelben. Der Dorn dient gleihjam als Ambos. 
Das Rohr empfängt nun während der Bearbeitung unter dem Hammer eine gleichmäßige 
langjame Drehung um den Dorn und eine eben joldye Yängsfhiebung, ſodaß die Hammer» 
ſchläge in einer engen Schraubenlinie von einem Ende bis zum andern fallen. Der flache 
Glätthammer erzeugt ſchließlich eine Oberfläche, welche der eines gewalzten oder gezogenen 
Rohres nichts nachgibt. 





4) Bulletin d’Encouragement, 1871, p. 193, 


Drittes Kapitel. 


Fernere Ausarbeitung der Metall-Fabrifate (zweite 
Stufe der Verarbeitung). 


Di Kapitel begreift den allergrößten Theil der in den Metallarbeiter- 
Merkftätten zur Ausbildung der Arbeitjtüde oder Werkitüde üblichen Werk— 
jeuge (outils, tools), Sein Anhalt ift weſentlich eine Werkzeugkunde, darf aber 
nicht bloß die Beichreibung der Werkzeuge (und der fie erjegenden Werfzeug- 
Maſchinen, machines-outils, engines, machines), jondern muß auch die Angabe 
ihres Gebrauches, nebſt den nöthigen Bemerkungen über den Umfang und den Grad 
ihrer Anwendbarkeit enthalten. Werkzeuge und Vorrichtungen, melde nur in ein« 
zelnen Gewerbözweigen, für ganz jpezielle Arbeiten gebraucht werden, fallen aus diejer 
allgemeinen Darjtellung weg). 


Erſte Abtheilung. 
Mittel zum Anfafien und efthalten. 


Die wenigjten Arbeitjtüde werden bei der Bearbeitung frei und ummittelbar mit 
der Hand gehalten, oder liegen (jtehen) durch ihr eigenes Gewicht binlänglich feſt; 
theild um beide Hände frei zu haben, theild um den Gegenftänden eine feite und un— 
veränderliche Lage zu geben, theils endlih um die Regierung mit der Hand bequemer 
zu machen, müfjen die meijten auf irgend eine Weile in feititehenden oder beweglichen 
Hülfsgeräthen eingeſpannt werden. In einigen Fällen muß man dergleichen auch 
anwenden, um Arbeitftüde, welche zu Hein oder zu zart find, um unmittelbar zwiſchen 
die Finger genommen zu werden, anzufaffen, aufzunehmen, von einer Stelle zur 
anderen zu legen. 


1) J. 9. Schubert, Elemente der Maſchinenlehre, 2. Abtheilung. Dresden und 

Leipzig 1844. — E. Hartmann, Vollftändiges Handbuch der neueften englifchen 
MWerkzeugsiehre, II. Bd., Werkzeuge der Metallarbeiter. Weimar 1850 (179. Bd. 
des due Schauplaßes der Rünfte und Handwerle). — J. Hart, Die 
Werkzeugmafhinen der Majhinenfabriften. Heidelberg 1867, 1873. — 
K. Karmarſch, Katalog der Werkzeugiammlung an der fönigl. polytechniſchen 
Schule zu Hannover. Hannover 1870. — E. Pieper, Jluftrirtes Preistafchen- 
bud der Spezialitäten für Ingenieure, Majchinenbauer ꝛc. Dresden 1872, — 
€. Hartig, Verjuche über den Arbeitsverbrauch der Werkzeugmaſchinen. KLeip« 


zig 1873, 
Karmarſch Technologie J. 15 
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Gegenſtände, welche wegen zu großen Umfanges oder zu beträchtlichen Gewichtes 
nicht mit Händen gehoben, gewendet, transportirt werden lönnen, bewegt man mittelft 
einer Winde (treuil, windlass) oder eines Krahnes (Kranid, grue, crane), über 
deren verſchiedene Einrichtungen hier nicht gehandelt werden dürfte, ohne daß die Grenzen 
unſerer Aufgabe überſchritten würden. 


J. Der Schraubſtock (etau, &tau d’etabli, vice, bench-vice, standing vice)t), 


Gr ijt das allgemeinjte Mittel zum Feſthalten und daher nicht nur in allen 
Metallarbeiter-Werkitätten unentbehrlich, jondern jelbit bei manchen Verarbeitungen 
des Holzes und anderer Materialien nothwendig. Beim Teilen, Bohren, Durchſagen, 
Behauen, überhaupt bei den meilten Arten der Bearbeitung, werden Metallitüde, 
welche nicht gar zu Hein oder groß find, in dem Schraubjtode eingeipannt; des— 
gleihen, manchmal beim Schmieden. Nah der Größe der vorfommenden Arbeitjtüde 
iſt jene des Schraubitodes jehr verjchieden; man beftimmt fie durch Angabe des Ge- 
wichtes, welches von 1:8 bis I0k8 und darüber gebt. Der Schraubftod wird an der 
Werkbank (etabli, bench) befeitigt, entweder mittelit einer an ihm befindlichen 
Schraubzwinge (éêtau à patte, éêtau à attache, &tau & griffe) oder nur mittelit einer 
von ihm ausgehenden, auf der Oberfläche der Bank angeichraubten, horizontalen Fort 
jegung (Schere, patte) oder auf andere Weije: wenn er groß ijt, verfieht man ihn 
mit einer bi3 auf den Fußboden hinabgehenden und dort fich ftügenden fußartigen 
Verlängerung (etau & pied), Er ijt der Regel nah von Schmiedeilen gemadt und 
beiteht aus einem feititehenden und einem beweglichen Theile. Leßterer ijt bei den 
gewöhnlichen Schraubftöden von der Bank abgewendet und dem Arbeiter zugefehrt. 
Die Verbindung des bewegliden Theiles mit dem unbeweglichen findet durch ein 
Scharnier Statt. An dem unbeweglichen Theile find nämlich unten zwei Seitenplatten 
(Baden, jumelles) befeitigt, zmwiichen welchen der bewegliche Theil fih um einen 
horizontalen Bolzen dreht. Jene Seitenplatten bilden zufammengenommen die Flaſche. 
Die oberen Enden der beiden Theile, welche zwiſchen ſich das Arbeitftüd feithalten, 
führen gleichfalls den Namen Baden (mächoires, jaws), und bilden zuſammen das 
Maul (mors, chap, chop, mouth). Die inneren Flächen des Maules find mit auf« 
geſchweißtem und gehärtetem Stable belegt, auch — um feiter zu faſſen — feilenartig 
raub gehauen. Sie find nad unten zu etwas bivergent geitellt, wenn der Schraub- 
ftod ganz geichloffen ift; hierdurch erreicht man, daß dieje Flächen — vermöge der 
Bogenbewegung um den Bolzen — erft bei einer mittleren, am häufigiten gebrauchten 
Maulweite des Schraubftodes mit einander parallel werden, Die Schließung des 
Schraubftodes geichieht mittelft der Schraube, die an einem durch ihren Kopf ge 
jtedten Hebel oder Schlüjjel (manivelle) umgedreht wird, und deren Mutter fich in 
der Hülje, bolte, box (einem mit dem unbeweglichen Theile des Schraubjtodes ver- 
bundenen Rohre) befindet. Eine Feder treibt die Baden aus einander, wenn men 
die Schraube links umdreht. 

Das Schraubengewinde in der Hülje wird gewöhnlich eingelöthet, weil die Wans 
dung diejes Rohres wenig Stärke hat; befjer erjcheint das Verfahren, die Hülfe dider zu 
machen und das Gewinde hinein zu jchneiden?). — Transportable Schraubftöde, auf 


1) Technolog. Encytlopädie, Bd. XIV. Artikel: Schraubftöde. — Werkzeugſamm⸗ 
lung, ©. 17. — Karmarſch, Mechanik, S. 99, 107. — Art du Serrurier, par 
Hoyau, Paris 1826. — Holtzapffel, ıl. 854—861, — Kunſt- und Ge- 
werbe-Blatt 1848, ©. 611. — Polyt. Yourn., ®d.63, ©. 342; Bd.64, ©.270. 
— Polyt. Eentr. 1849, ©. 27; 1858, ©. 5; 1859, ©. 239. — Gemerbe-Blatt 
für das Königr. Hannover, Jahrg. 1842, S. 96. — Mittheilungen 1857, ©. 207. 
— Schweiz. 3. 1859, ©. 6. — Brevets 1844, T. 29, p. 37; T. 39, p. 14. 
— Genie ind,, T. 16, p. 308; T, 17, p. 138; T. 25, p. 144. — Jobard, 
Bulletin, T. 35, p. 81. 

2) Polyt. Eentr., Jahrg. 1849, ©. 769. — Polyt. Journ,, Bd. 113, ©. 187. 
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einem eigenen, allenfalls mit Rädern magenartig verſehenen Geftelle angebracht 1), ge⸗ 
währen für Arbeiten außer der Werkſtatt große Bequemlichkeit. Für Schraubſtöcke klein— 
ften Formates fann man beide Theile um Bolzen drehbar machen, aber unterhalb diefer 
Drehpunfte etwas verlängern und hier durd das zwiichen fie eindringende feilartige Ende 
einer ſenkrechten Schraube aus einander treiben, wodurd oben die Schließung des 
Maules erfolgt; es wird vermöge diefer Anordnung an Höhenraum unter dem Maule 
gewonnen, da nicht mehr die horizontale Schraube im Wege ift ?). 

Bei den gewöhnlichen Schraubftöden ift die Größe der Oeffnung jehr beichränft, 
wenn man nicht das Scharnier tief unter das Maul legt (modurd aber das ganze 
Initrument groß, ſchwer und deshalb koftipielig wird) oder eine beiondere Einrichtung 
trifft?); außerdem verurfaht die Bogenbewegung um das Scharnier, daß nur bei 
einer einzigen beftimmten Größe der Deffnung die Flächen des Maules völlig parallel 
zu einander find, dagegen bei kleinerer Deffnung die oberen Kanten, bei größerer die 
unteren Santen der Baden vorzugsmeile das Arbeitjtüd fallen. Bei den Parallel» 
Schraubſtöcken (6tau parallele, &tau à mouvement parallöle, parallel vice) 4) 
find alle dieje Nachtheile vermieden, indem der bemeglihe Baden nicht im Bogen, 
fondern in gerader Linie fortgeht. Dabei bleiben die AInnenflähen des Maules ſtets 
mit einander parallel, und der Schraubitod kann ohne Nachtheil eine große Deffnung 
gewähren, wenn er auch nur ziemlich Hein it. Auch Parallel-Schraubftöde ohne 
Schraube (mit Zahnftange, in welche eine Spirale oder ein Sperrfegel eingreift) find 
vorhanden und gewähren den VBortheil, dab man von einer großen zu einer Heinen 
Maulmweite (oder umgefehrt) mit geringerem Zeitverluft übergeben fann®). 

Die am häufigsten vorlommenden Dimenfionen und Gewichte der Paralleljchraub- 
Höde ergeben ſich aus folgender Ueberficht: 

Badenbreite Maulmweite Maultiefe Gewicht 


64mm 05mm 59mm 10keg 
80. 111; 78 „ 15 „ 
115 „ 145 „ 9, 27, 
135 „ 1% „ 125 „ 62, 
170 „ 250 „ 125 „ 87 


Das Prinzip der Spirale hat man in etwas abgeänderter Weiſe auch auf ſolche 
Schraubftöde, deren Baden ſich durd Winfelbewegung Öffnen und fchließen, angewendet ®). 
— Ein Schraubftod, deſſen beweglicher Theil fi mie gewöhnlich um einen Bolzen dreht, 
fann (abgejehen von der Größe der Deffnung) den Dienft eines Parallel-Schraubftodes 
thun, wenn dem einen Baden eine ſolche Beweglichkeit gegeben wird, daß er ſich von jelbft 
parallel zum andern richtet ?). 

Menn ein im Echraubftode befeitintes Metallftüd von verichiedenen Seiten ber 
arbeitet werden muß, jo ift es nöthig, daflelbe loszumachen und in anderer Lage 


1) Polyt. Journ., ®d. 81, S. 401. — Polyt. Gentr., Jahrg. 1841, Bd. 2, &.1146; 
au Zolse, Bd. 6, 1845, ©. 103. — Deutſche Gewerbezeitung, Jahrg. 1845, 
. si, 


2) Genie ind., T. 28, 7 262. — Polhyt. Centr. 1865, ©. 227. 
Mittheilungen, Lief. 14 (1837), S. 416. 
*) Mittheilungen 1859, S. 306; 1860, ©. 307. — Polht. Centr. Sehrg. 1842, 
Bd. 1, ©. 92; Neue Folge, Bd. 7, ©. 6; 1850, ©. 1092; 1851, ©. 1028; 
1855, ©. 338; 1856, S. 1311, 1318; 1858, ©. 728; 1860, ©. 376; 1861, 
©. 433. — Polyt. Journ, Bd. 80, S. 97; Bd. 142, ©. 403; Bd. 156, 
©. 353; Bd. 187, ©. 1%; Bd. 188, ©. 103. — Deutfche Gewerbezeitung, 
Yabrg. 1846, ©. 41; 1860, ©. 217. — Schmeiz. 3. 1860, S. 8. — Genie 
ind., I. 57. — Jobard, Bulletin, XX. 30. — Brevets 1844, T. 11, p. 175; 
T. 12, p. 54, 144; T. 18, p. 297; T. 15, p. 148, 227; T. 31, p 2 ‚81; 
T. 43, p. 76. — Deutide Ind.-Ztg. 1867, ©. 497; 1868, S. 212. — Btfähr. 
d. Ing. 1866, ©. 406. 
Mittheilungen, Lief. 18 (1839), ©. 323. — Bolyt. Centr. 1839, Nr. 48. — 
er Journ., Bd. 73, ©. 104; Bd. 112, ©. 18; Bd. 206, ©. 277; Bd. 210, 
93 


*) Polyt. Journ., Bd. 75, ©. 5. — Polyt. Gentr. 1839, Bd. 1, ©. 454. 
?) Polyt. Gentr. 1856, ©. 1321; 1871, ©. 1260. 
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wieder zu befeftigen (umzjujpannen). Um diefe Mühe theilweiſe zu eriparen, gibt 

man zumeilen dem Schraubjtode eine jolche Einrichtung, daß er fih im Erforderungs— 

falle um eine vertifale Achie rund herumdrehen, mwenigitens in einem ziemlich großen 

Bogen wenden!), auc wohl überdies auf und abwärts neigen?), oder mitteljt eines 

Kugelgelentes (genou, daher ein ſolcher Schraubſtock &tau à genou)®) in fait jede be» 

—— Stellung verſetzen läßt. Jedoch haben Echraubftöde dieſer Art nur geringe 
erbreitung in den Werkſtätten gefunden, 

Falls ein Gegenftand nicht zwei parallele Flächen darbietet, um leicht und ficher 
von den Backen des Schraubſtockes gefaßt zu werden, muß man oft denſelben zwiſchen 
zwei angemeſſen ausgeſchnittene Holzftüde legen und ſammt dieſen in den Schraubftod 
bringen; dod hat man Schraubftöde (taper-vices) aud jo eingerichtet, daß der eine 
Baden ſich drehen umd angemefien fhiefftellen fann, um ein feilförmiges Arbeitftüd direft 
feft einzujpannen %). Arbeitſtücke, welde mit glatten, ſchon fertig gearbeiteten Flächen 
verfehen, oder ſonſt zu jhonen find, jpannt man nidt unmittelbar in das Maul des 
Schraubſtockes ein, weil deſſen Rauhigleit ihnen unwilllommene Spuren aufprüden würde. 
Man bedient fi für jolhe Bälle gewifier Hülfägeräthe, welde, in das Manl des Schraub— 
ftodes gelegt, zwiſchen ihre glatten und gewöhnlich weichen Flächen das Arbeitftüd auf- 
nehmen; nämlid bleierner Baden, oder der hölzernen F eiltluppe, sloping elamp 5) 
oder der jogenannten Spannblede, mordache, clamp, vice clamp, spring clamp, 
weldye aus zwei eijernen, fupfernen oder meſſingenen (aud wohl hölzernen), durch eine 
bogenförmige Stahlfeder zufammenhängenden Baden beftehen; oder endlich fleiner, ganz 
fählerner Klüppchene), welde an Geftalt den Spanublechen ähnlich, doch von viel ge— 
ringerer Größe find. — Einen anderen Zwed hat der Reifkloben (mordache à chan- 
frein, tenaille & chanfrein, chamfer-elamp ?), deſſen ſchräg ftehendes Maul, wenn er 
jammt einem Wrbeitjtüde eingefpannt ift, dem letzteren eine ſchiefe Yage gibt, wodurd) es 
möglich ift, bei gewöhnlicher, horizontaler, Führung der Feile jchräge Facetten u. dgl. 
anzufeilen. So werden an Thürbändern u. dgl. die Kanten jchräg abgefeilt, eine Arbeit, 
welche man das Ubreifen (chanfreiner) nennt. — Dünne flache —— welche 
auf ihrer breiten Oberfläche befeilt werden, und im der dazu nöthigen Lage durch Feines 
der eben genannten Mittel gehalten werden lönnen, legt man auf ein im Scraubftode 
ne Feilholz, auf welchem fie durd) ‚Stifte oder dgl. an Verſchiebung ge— 

ndert fin 


I. Feil- und Stielfloben 8). 


Für Heine Arbeitftüde vertritt die Stelle des Schraubftodes der Feillloben, Hand— 
loben (&tau & main, pince & vis, tenaille à vis, vice, hand-vice), weldyer — da er in der 


1) Mittheilungen, Lief. 14 (1837), ©. 416; Lief. 39(1845), ©. 269; Jahrg. 1857, 
S. 208, 210; 1868, & 212. — Rolyt. Gentr. 1838, Bd. 1, ©. 376; Neue 
Golge, BD. 6 (1845), © . 104; Yahrg. 1858, ©. 9. — Brevets 1844, T. 35, 


2) —2* 1856, ©. 21. — Polyt. Centr. 1856, ©. 398. — Brevets 1844, 


8) Brevets, XXIX, 324. — Bulletin d’Encouragement 1830, p. 282. — Polhyt. 
YJourn., Bd. 41, ©. 1%. — Mittheilungen, Lief. 33 (1843), —* — Polyt. 
Mittheilungen, Wo, IL, ©. 1. — Brevets 1844, T. IX., p._ 

4) a ig 1857, S. 200. — Polyt. Yourn., Bd. 139, > or: Bd. 142, 
©. 402. — Polyt. Gentr. 1854, ©. 153; 1855, ©. 1420; 1856, €. 18314; 
1858, ©. 7; 1862, ©. 1420. — Deutfche Gewerbegeitung 1862, ©. 2410. — 
Schweiz. 3. "1856, S.4. 

5) Geißler's Dredäler, I. = IX., Fig. 7. 

6, MWerkzeugiammlung, ©. 3 

7) Werkzeugſammlung, ©. 35. — Geißler's Drechsler, I. 79. 

°) Technolog. Enchflopädie, Bd. V. Artikel: Feillloben; Bd. XIV. ©. 56—61. 
— Werkjeugfammlung, ©. 36. — Karmarſch, Mechanit, ©. 10. — m. 
d’Encouragement 1833, p. 322. — Polyt. Journ., Bd. 51, ©. 1; Bd. 7 
©. 310. — Mittheilungen, Lief. 27 er S. 516. — Kolpt. Eentr. 1849 
Bd. 1, ©. 389; 1838, 2b. 2, ©. 1163; 1870, ©. 193. — Deutſche Ind.⸗Ztg. 
1868, ©. 50; 1870, ©. 16. 
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Hand gehalten wird — eine beliebige Wendung de3 Arbeitftüdes geftattet, ſodaß 
dieles leicht an allen Seiten befeilt werden kann, wozu man im Schraubftode eines 
mehrmaligen Umfpannens bedürfen würde. Der Feilkloben hat in den Haupttheilen 
Aehnlichkeit mit einem Schraubftode, ift aber nur 70 bis 150mm fang. Die beiden 
Theile defjelben, zwiichen welchen die Feder liegt, find durch ein Scharnier mit einander 
verbunden. Die Schraube ift mit dem einen Theile verbunden und gebt durch 
ein längliches Loch des anderen Theiles. Außerhalb des legteren trägt fie eine Flügel— 
mutter, die, wenn fie angezogen wird, den Feilkloben ſchließt. Die größten Feilkloben 
verfieht man mit einer vier- oder jech3edigen Mutter, die mittelft eines darauf ge= 
ftedten Schlüffels umgedreht wird. Die Schraube wird oft ein wenig gebogen, um 
leichter die Bogenbewegung beim Deffnen und Schließen zu geitatten. Der Geftalt 
des Maules nah unteriheidet man die Feilkloben in ſchmalmaulige (dog-nose 
hand-vice, pig-nose hand-vice) und breitmaulige (eross-chap hand-vice),. Nach 
dem Prinzipe der Baralle-Schraubftöde hat man aub Parallel» Feilfloben 
fonjtruirt®). Zum Einſpannen zarter oder jchon fait fertig gearbeiteter Gegenstände, 
welche durch die rauhen und harten Flächen eines gewöhnlichen Feilkloben-Maules 
beihädigt oder wenigſtens mit entitellenden Gindrüden verjehen werden würden, ber 
dient man fih hölzerner Feilkloben von verjchiedener Geitalt (aus Podholz, Buchs— 
baum, Kornelkirſchen-Holz :c.). 

Große Feiltloben befeftigt man öfters an dem Werktiiche und gebraucht fie dann 
nad, Art jehr kleiner Schraubjtöde (Tiſchkloben, table-vice)®); dagegen find bie 
fleiniten, welche ſonſt wegen ihrer Kürze nicht fejt in der Hand gehalten werden 
fönnten, mit einem Stiele verjehen, wovon fie den Namen Stielfloben (dtau A 
queue, Zail-vice) erhalten. Die jchmalmauligen Stielfloben führen bei den Uhr— 
macern den Namen Stiftentlöbchen (etau & goupilles, pin vice), weil fie zum 
Einſpannen abzufeilender Stifte befonders bequem find. 

Mehrere Arten von Stielfloben, mit verſchiedenen Abänderungen in der Einrichtung, 
find für gewiſſe minder allgemeine Zwecke gebräuchlich. Hierher gehören die Stielfloben 
mit hohlem Stiele (welcher das Durchfteden eines zu bearbeitenden längeren Drabtes ge— 
ftattet), und mehrere in der Uhrmacherei angemwendete, wie das Kronrad-Stiel- 
klöbchen, das Unruh-Stielklöbchen oder Spindelftlöbhen (ctau A queue & 
balancier, balance vice), u. j. w. 


III. Zangen. 


Inſofern die Zangen zum Feithalten von Arbeititüden dienen, haben fie weſent— 
lich einerlei Beitimmung mit den Feil- und Stielkloben; doch unterjcheidet fidh ihre 
Anwendung dadurch, daß man mit Zangen nur foldhe Gegenftände hält, welche feiner 
ftarfen und lange dauernden Befejtigung bedürfen. Die hier zu erwähnenden Zangen 
find (außer den befannten großen Beißzangen, tenailles, tricoises, pincers, welche 
man zum. Ausziehen und gelegentlich Abkneipen von Nägeln u. dgl. gebraudt) von 
dreierlei Art: 

a. Gewöhnliche Flachzangen (pincettes, böquettes, plyers), mit ſchmalem, 
flahen Maule und gebogenen Schenteln oder Griffen. Zumeilen bewirkt man durch 
eine zwiſchen die Schenkel gelegte Feder, daß die Zange von jelbft fich öffnet, wenn 
man mit dem Drude der Hand nachläßte). Die Scharnierzange Goint plyer) 
ift eine Flachzange mit runden Austerbungen im Maule, um die kurzen Röhrchen, 
woraus Dojen-Scharniere ꝛc. zufammengejegt werden, beim Befeilen ihrer Enden 
feitzubalten®). 


1) Mittheilungen 1856, ©. 23. — Brevetg 1844, T. 12, p. 54; T. 31, p. 238; 
T. 38, p- 69: T. 48, p. 76. — Genie ind., 1.59. — Fobard, Bulletin, XX, 
32. — Polyt. Eentr. 1851, S. 1029; 1856, ©. 400. 
2) Technolog. Encyflopädie, Bd. XIV., ©. 54. 
R Karmarih, Medunit, ©. 44. 
4) Wertzeugfammlung, ©. 57. — Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. Artilel: 
Goldarbeiten, ©. 165. 
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Die allgemein gebräuchlichen Flachzangen eignen ſich nicht zum feften Halten etwas 
dider Gegenftände, weil die inneren Maulflächen bei nur einigermaßen weiter Oeffnung 
eine jehr ftarf divergirende Stellung annehmen. Diefer Uebelftand ift bei den Parallels 

angen?*) bejeitigt, welche jo eingerichtet find, dak die erwähnten Flächen ſich ſtets von 
* parallel ſtellen. — Da runde Gegenſtände mit einer Flachzange überhaupt nicht 
gut gefaßt werden können, jo gebraudt man für jolde mandmal eigene Zangen oder 
zangenähnliche Inftrumente; ein Beifpiel ift die ſchon erwähnte Scharnierzange, ein an— 
* * Nöhrenzange zum Halten und Drehen der ſchmiedeiſernen Gasleitungs- 
röhren ?). 

. Schiebzjangen (tenaille à boucle, pin-tong, sliding tong), mit geraden 
Schenteln, welche von einem länglich vieredigen Ringe (coulant) umfaßt werden ; 
derjelbe jchließt die Zange, wenn man ihn berabichiebt, indem er auf die äußeren in 
geringem Grade divergirenden Begrenzungsflähen der Schentel wirkt. Eine Feder 
öffnet fie, wenn der Ning binaufgeihoben wirde). Das Maul (chop) ift, wie bei 
den Feilfloben, entweder breit (dann heißt das Werkzeug auch insbejondere sliderice) 
oder jhmal (slide-plyer). 

Die Schiebzangen find ſehr zwedmäßig zum Einjpannen Heiner und zarter Arbeit» 
‚Rüde, weil man nad) dem Herabſchieben des Ringes nicht ferner mit der Hand zu drüden 
braudt, um das Feſthalten zu bewirken, und weil die geringe Straft, mit weldyer der 
Ning die Zange ſchließt, das Arbeitftüd nicht beihädigen kann, wie öfters bei einem 
Feil⸗ oder Etiellloben durch das Anziehen der Schraubenmutter der Fall fein würde. 
Mehrere bejondere Arten der Schiebzangen find bei den Uhrmachern gebräuchlich, wie die 
Steigradzange (pince aux roues de rencontre), Schraubenpolirzjange, Zei— 
gerzange (pince aux aiguilles) :c. 

e. Federzangen, Pinzetten, Kornzangen, Hluppzangen oder Klüpp- 
chen (pincettes, brucelles, bruxelles, bercelles, corn-tongs, tweezers)*), kleine und 
ſchwache Werkzeuge, welche nur dazu dienen, zarte Gegenftände anzufaljen und kurze 
Zeit zu halten, um fie zu bejehen oder von einem Orte zum andern zu legen. Die 
einfachite Art diefer Zangen entjteht, wenn man einen etwa 150mm fangen und 10mm 
breiten Streifen von Stablbleh oder hartgehämmertem Meifingbleh von der Mitte 
aus gegen beide Enden hin ſpitzig zufeilt, in der Mitte umbiegt und die dadurch ge- 
bildeten Schentel jo jehr einander uäbert, dab fie nur etwa Sum weit an den Spigen 
Haffen. Ein leichter Fingerdrud reiht bin, fie ganz zu ſchließen; nad dem Auf- 
hören deijelben öffnen fie fih von jelbit wieder. Defters wird ein Heiner Schieber 
angebracht, der, vorgeihoben, das Wiederaufgehen verhindert, jo lange er in jeiner 
Stellung bleibt, oder das Zängelchen jo eingerichtet, daß es durch die Federkraft jeiner 
Schenkel von jelbit ftet3 geichloifen bleibt, jojern man nicht durch den Yingerdrud auf 
ein Baar Knöpfchen daſſelbe öffnet. Das hintere oder obere Ende des Werkzeuges 
(wo die Schenkel ſich vereinigen) verfieht man manchmal mit einer Schaufel, um damit 
mehrere Heinere Gegenstände auf einmal aufnehmen zu fönnen. Zum Anfaffen jehr 
jarter Stüde bedient man fich mejfingener Federzangen mit Spigen von Elfenbein 
oder Ebenholz. Auch doppelte Federzangen gibt ed, aus zwei geraden 100 bis 
120mm fangen Schenteln bejtehend, die in der Mitte mit einander verbunden find, 
ſodaß jedes Ende für fih eine Zange daritellt. 


1) Mittheilungen 1857, ©. 271; 1861, ©. 238. — Polyt. Eentr. 1856, ©. 1320; 
1858, ©. 656; 1862, ©. 248. — Deutſche Gewerbezeitung 1862, ©. 35 

2) Polyt. Gentr. 1860, S. 1031. 

\ MWerkzjeugiammlung, ©. 56. 

4) Karmarſch, Mechanik, ©. 47. 
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Zweite Abtheilung. 


Mittel zum Abmeſſen, Eintheilen und 
Rinienreißen. 


I. Linienreißer. 


Um gerade Linien auf Metallarbeiten nah dem (eilernen oder ftählernen) 
Lineale (rögle, rule) zu ziehen, dient ein jpitiger gehärteter Stahlftift, eine 
NRadiernadel, Reiknadel, Reißſpitze, pointe, dramwing point, oder ein fleiner 
iharfer Halten, Reißhaken (scriber). Dieje höchſt einfachen Werkzeuge, deren Ge- 
brauch von jelbjt Far ijt, werden in ein hölzernes Heft gefaßt. Um den Lauf ein« 
geriſſener Linien deutlicher hervortreten zu laffen, werden auf denjelben in kurzen 
Abſtänden mitteljt eines kegelförmig zugeipigten Stahljtäbchens (Körner, pointeau, 
dotting punch, coner) tleine fegelförmige Vertiefungen eingejchlagen. 

Auf einer Röhre, überhaupt einem Zylinder, kann zum Ziehen einer Linie parallel 
mit deffen Achſe das gewöhnliche Lineal nicht leicht und feft im der gehörigen Richtung 
angelegt werden. Man verfieht es daher für dieſen Zweck mit einer angeſchraubten höl— 
zernen Leifte, die fi das ganze Lineal entlang erjtredt und mit der Fläche des lehzteren 
einen rechten Winkel bildet, welcher beim Gebrauche einen Bogen der Zylinderfrümmung 
umfaßt: auf diefe Weiſe entfteht daS fogenannte Rohrmaß, die leihen) 

Zur Auffuhung des Mittelpunftes an den Endflächen gegofjener oder gejchmiedeter 
(auf der Drehbank zu bearbeitender) Zylinder dient eine Reißnadel in Verbindung mit 
einem jogen, Jentrirmwinfel, d. h. einem aus Stahl gefertigten rechten Winkel, auf 
welden ein Lineal jo aufgejchraubt ift, daß die eine Kante defjelben den Winkel halbirt. 
Man legt beim Gebrauch den Winkel jo an das Arbeitflüd, daß das Lineal auf der 
Endflähe aufliegt, deren Mittelpuntt gejucht wird, und zieht mit der Reißnadel am 
Lineal entlang; hierauf wiederholt man diefe Manipulation bei einer zweiten Lage des 
Inftrumentes und hat in dem Schnittpunfte der beiden Linien den fraglichen Mittelpunlt. 


I. Streihmaß, Reißmaß, Parallelmaf, Paralfelreifer (tracequin, trusquin, 
marking gauge)?). 


Dit ift es nothwendig, gerade Linien parallel zu einer Kante des Arbeitjtüdes 
zu ziehen. Die Entfernungen mittelft des Zirkels abzumeſſen und dann die Linien 
nach dem Lineale zu ziehen, ift weitläufig und oft mit Ungenauigfeit verbunden. Das 
Streihmaß erleichtert und bejchleunigt dieje Arbeit. Es beiteht gewöhnlich?) aus einem 
Stüde Eifen oder mit Eiſen beichlagenem Holze (dem Anjchlage), durch welches ein 
150 bis 250mm [anges Eijenftäbchen (der Riegel) geihoben ijt. Leßtere3 wird in 
der Stellung, welhe man ihm gegeben bat, mittelft einer Schraube befeftigt. Es ent- 
hält an einem Ende eine rechtwinklig befeitigte Stahlipige, die auf das Arbeitjtüd zu 
ftehen kommt und die Linie einreißt, wenn der Anjchlag an die Kante gelegt und 
läng3 derjelben fortgeführt wird. Indem man den Riegel mehr oder weniger aus 
dem Anjchlage bervorzieht, wird die Entfernung der Linie vom Rande des Arbeit» 
ſtückes beliebig verändert. Um hierin die größte Genauigkeit zu erreichen, wendet man 
zuweilen eine fünjtlichere Einrihtung an®). 

Das ſtehende Streihmaß (scriber block)®) befteht aus einem jcheibenförmigen 
Fuße mit ebener Bodenfläche, einem davon — rechtwinklig gegen jene Bodenflähe — fi 
erhebenden Stäbchen und einer auf letterem verjchiebbaren Hülfe, dur melde unter 
rechtem Winkel gegen das Stäbchen eine lange Reißnadel geftedt wird. 3 erleidet aber 





1) Technolog. Encyklopädie, Bd. IX., S. 526. 

2) Technolog. Encyllopädie, Bd. IX. ©. 521. " 

R Art du Serrurier, par Hoyau; Paris 1826, R 11. — Geißler's Drechsler, I. 87. 

* Karmarſch, Mechanik, S. 111. — Geißler's Drechsler, I. 87. — Mittheilungen 
1857, ©. 265. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 651. 

5) Mittheilungen 1857, S. 267. — Bolyt. Eentr. 1849, ©. 1218; 1858, ©. 652. 
— Polyt. Journ, Bd. 197, ©. 309. 


232 Mapjtäbe, 


die Geftalt diefer Theile verfchiedene Abänderungen!) und ift aud das Wintelftreid- 
maß (trusquin à öquerre)?) hierher zu rechnen. Iſt nun die Aufgabe, auf einem 
Arbeitſtücke parallel zu einer gegebenen Fläche Linien vorzuzeihnen, jo legt man dafjelbe 
mit diefer Fläche auf eine volllommen ebene gußeiferne Platte (Richtplatte, marbre, 
surface plate), ftellt auf legtere das Streihmak mit feiner Fußfläche und führt es längs 
des Arbeitftüdes hin. Eine andere jehr nüsliche Anwendung dieſes Werkzeuges ift die 
zum Ungzeichnen von Punkten (Pointiren, pointage) in folgender Weife. Der Arbeiter 
a fitt vor der großen Nichtplatte, welche mittelft der Waſſerwage horizontal ge— 

ellt iſt. Er erhält nun dem zu fertigenden Gegenftand im Rohen gearbeitet oder ge— 
goffen und mit einer angehobelten Ebene (Richtebene) verjehen, mit welcher derjelbe 
auf die Platte geſetzt wird. Er lieft jodann die Mafe des Stüdes von der Arbeitszeich- 
nung ab. Auf der Platte fteht vertifal ein Maßſtab; an diefen rüdt er das Streichmaß 
bin, ftellt defien Spite auf das abgelejene Maß ein, fchiebt das Werkzeug an die ent» 
fprechende Stelle vor das Arbeitflüd, und marfirt auf letzterem — durd einen Schlag 
gegen daS hintere Ende der Reißnadel — einen Punkt. So entfteht nad und nad eine 
Reihe von Leitpunften, deren Verbindung die auszuarbeitende Geftalt gibt, und die aljo 
bei der Bearbeitung als Richtſchnur dienen. 


II. Maßſtäbe (echelle, regle, pied, mötre, scale, rule)®), 


Die einfahiten und zuverläffigiten Mabitäbe (standard rules) beftehen befannte 
lih aus einem eifernen, jtählernen oder mejfingenen Stabe von redtedigem Quer— 
jchnitt, auf welchem die Längeneinheit mit ihren Unterabtheilungen eingerilfen ift. 
Maßſtäbe, welhe man bequem in der Tajche tragen will, werden mit Scharnieren 
zum Zujammenlegen eingerihtet (Gelentmaßitab, Klappmaßſtab, Schmiege, 
mötre pliant) und ſehr zwedmäßig mit bejonderen Sperrungen ausgerüftet, melde 
bei ausgejtredtem Stabe die Drehbarkeit der einzelnen Scharniere aufheben (eich— 
fähige Schmiegen). 

Mit dem Namen Peripheriemaßſtab bezeichnet man einen Maßſtab, welcher die 
gewöhnlihe Makeintheilung in 3,1416fadher Vergrößerung, aber mit unveränderter Bes 
zifferung — (3. B. 942,5 Millimeter Länge in 300 Theile getheilt) und bei Anfer- 
tigung don Röhren oder Ringen aus Blech nüglic angewendet wird, weil für einen vor« 
geſchriebenen Durchmeſſer auf diefem Mafftabe bei derfelben Zahl jofort der Kreisumfang 
abzunehmen ift. 

Um große Abmeffungen, 3. B. an Majchinen, vorzunehmen, eignet fich jehr aut 
ein Meßband (mesure en ruban, measuring tape, tape-measure), nämlich ein ge 
firnißtes, mit der Eintheilung bedrudtes Leinen- oder Seidenband, welches bei bes 
deutender Länge nur wenig Raum einnimmt und in einer jcheibenförmigen Büchſe 
von Holz oder Meffing auf einer Spindel aufgerollt ift (daher auh Rollmaß). 
Das Ende ragt durch eine Deffnung am Umfreije der Büchje hervor, damit man das 
Band nad Erforderniß abwideln und herausziehen fann. Oft bringt man im Innern 
der Büchſe eine jpiralförmige Feder an, welche das Band von felbft wieder aufwidelt, 
jobald man es nicht mehr angeipannt hält (spring tape-measure)*). Damit das Band 
ſich nicht ftredt, webt man wohl zwei dünne Drähte in daffelbe ein. 

Große Bequemlichkeit — ein ſtählernes Meßband, nämlich ein 8 bis 10mm 
breiter, 1,5 bis 5m langer Streifen ſehr dünnen hartgewalzten Stahlbleches, auf defien 
beiden Flächen beliebige Theilungen geäht find (gewöhnlich jo, daf er und Biffern 
länzend auf mattgrauem Grunde erjcheinen). an mißt damit leicht Kreisumfänge und 

mmungen überhaupt, findet au — wenn die Theilung der einen Seite 3,1416facdh 
vergrößertes Maß enthält — aus einem gemefenen Kreisumfange fofort durch Ableſen 
ohne Rechnung den dazu gehörigen Durchmeſſer. Bor gewebten Meßbändern (bei denen 
dieje Einrichtung jelbftverftändlih ebenfalls angebracht werden kann) hat das Stahlband 
den Vorzug, daß es dauerhafter ift und ſich nicht ſtreckt. 





ı) Mittheilungen 1857, ©. 268. — Polht. Eentr. 1858, S. 653. 

R Mittheilungen 1857, ©. 270, — Bolyt. Eentr. 1858, S. 655. 

2) Technolog. Encyklopädie, IX. 488, 

4) Mittheilungen, Lief. 24 (1841), ©. 241. — Polyt. Eentr. 1842, ®d. 1, S. 155. 
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IV. Zirfel (compas, compasses)'). 


Die Anwendung der gewöhnlichen Zirkel zum Meffen und Eintheilen, ſowie 
zum Zeichnen von Kreiſen oder Kreisbögen, darf als bekannt angenommen werden. 
In den Werkitätten der Metallarbeiter kommen folgende wejentlich verichiedene Arten 
von Zirkeln vor: 

a. Gerade Scharnierzirfel (compas à charniere, compas droit, com- 
passes), deren beide Schenkel durch ein Scharnier (charniere, joint) zufammenhängen, 
wie bei den Zirkeln, welche man gewöhnlich in den Neißzeugen findet. Sie find 
meijtens von Stahl gemacht und mit gehärteten Spigen verjehen, oder beitehen aus 
Eiſen mit ftählernen (entweder angeichweißten oder eingeitedten, dann dur Druck—- 
ſchrauben gehaltenen) Spigen; doch gebraucht man für feinere Arbeit auch meſſingene 
mit eingejtedten ftählernen Fühen. Ein gehörig ftarfer Bau muß weſentlich berüd- 
fihtigt werden, da der Metallarbeiter das Werkzeug nicht immer jo zart behandeln 
fann, wie ein Zeichner. Der Kopf oder das Scharnier ijt daher did und breit, die 
Schentel find did und die Epiken nicht ſchlank verjüngt, jondern kurz angeichliffen, 
rund und nicht zu fein. Selbit beim Schmieden gebraucht man dergleihen Zirkel, um 
die Dimenfionen der Arbeitftüde nachzumeſſen (Reuerzirfel); noch weit häufiger 
it deren Gebrauch an der Werkbank. Hit die Aufgabe geftellt, um ein freisrundes 
Loch einen damit fonzentriichen Kreis zu beichreiben, jo wird in den einen Fuß eine 
dide fegelförmige Spitze gejtedt, welche nicht ganz in das Loch einfinkt (bullet com- 
passes, cone compasses, club compasses). Zumweilen macht man die Schentel ein 
wenig nad) einwärt3 frumm, damit auch bei etwas großer Deffnung die Spigen nicht 
zu ſchief aufitehen. — Da man oft in dem Falle it, eine beitimmte Oeffnung des 
Zirtels längere Zeit mit Sicherheit unverändert erhalten zu müffen, ein gewöhnlicher 
Zirkel aber durch zufälliges Anſtoßen leicht ſich verjtellt, To iſt es ebenſo zwedmäßig 
als gebräuchlich, mit dem einen Schenkel einen eifernen oder ftählernen Kreisbogen zu 
verbinden, der den Mittelpunkt feiner Krümmung in dem Scharniere hat, durd ein 
Loc des anderen Schenkels durchgeht und in demielben mitteljt einer Drudjchraube 
befeftigt wird: Bogenzirfel, compas A quart de cercle, wing-compasses. Zur 
genaueften Einſtellung der Spigen wird dann öfters der Bogen mit einer Mikrometer- 
Schraube verjehen, weldhe man umdreht, nachdem die Drudichraube ſchon angezogen 
und die Deffnung annähernd bereits berichtigt ift. 

Es gibt auch Bogenzirkel, deren Bogen auf feiner fonveren Seite gezahnt ift; in dem 
Schenkel, dur welchen der Bogen ſich ſchiebt, ift dann ein kleines Getriebe angebracht, 
defien Umdrehung, rechts oder links, den Zirkel ſchließt oder Öffnet, ohne daß man die 
Schenlel · unmittelbar mit der Hand bewegt (rack-compasses). ine genauere Ein« 
fellung als bei den einfachen Bogenzirfeln ohne Mikrometerjhraube wird zwar hierdurd) 
möglid; allein der Eingriff des Betriebes mit dem Bogen ift jelten in dem erforder- 
lien Grade janft und dauerhaft. — Mit Weglafjung des Bogens erreiht man feine 
Bewegung zuglei mit underrlidbarer Stellung auch wohl dadurd, dak man Deffnen 
und Schließen des Zirkels mittelft einer langen geraden Schraube oder mittelft einer 
Schraube ohne Ende im Kopfe bewirkt. 

b. Federzirkel (compas ölastique, compas à ressort, spring-divider). Die 
Schentel hängen mit einander durch eine bogenförmige (zumeilen jelbjt zwei Mal mie 
ein Schraubengang gewundene) ftählerne Feder zufammen; und dieje, welche nebjt 
den Schenkeln aus dem Ganzen gearbeitet ift, ftrebt, den Zirkel bis zum äußerſten 
Grade zu öffnen. ine beftimmte erforderliche Oeffnung erhält man dadurd, daß 
mit dem einen Schenkel eine lange Schraube verbunden ift, welche ungehindert durch 
ein Zoch des anderen Schenteld geht und außerhalb des letzteren eine Flügelmutter 


1) Werkzeugfammlung, S. 61.— Kar marſch, Medanit, S.44, 47, 108, 109, 110, 
112, 192. — Art du Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, p. 56, 11. — 
Geißler's Drechſsler, J. 81. — Polyt. Eentr. 1849, ©. 1217, 1858, ©. 250, 
1046. — Bolyt. Journ, Bd. 118, ©. 184. — Mittheilungen, Lief. 64—65 
(1852), ©. 104; Jahrg. 1854, ©. 20; 1856, ©. 24. 
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hat. Wird die Mutter rechts umgedreht, ſo treibt ſie die Schenkel einander näher; 
dreht man ſie links, ſo geſtattet ſie eine größere Oeffnung vermittelſt der Elaſtizität 
der Feder. 

Die Schraube iſt entweder gekrümmt (ähnlich wie der Bogen bei den Bogenzirleln); 
oder das Loch für dieſelbe im zweiten Schenlel iſt länglich, die Schraube ſelbſt aber in 
ihrem Befefligungspunfte um einen Stift drehbar, d. h. einer fippenden Bewegung fähig; 
auf diefe oder jene Art wird eine Klemmung bei der verfchiedenen jhrägen Stellung der 
Schenkel vermieden. Die fyederzirkel empfehlen fih durch Bequemlichkeit des Gebrauches 
und durch ficheres Feſthalten der Stellung, werden daher häufig angewendet, doch niemals 
zu großer Arbeit, daher fie felten über 150mm [ang find. 

c. Stangenzirfel (compas à verge, beam-compasses, radius gauge). Zwei 
Fälle find es vorzüglid, in welchen die Etangenzirfel vor den übrigen Arten der 
Zirkel weientlihe Vorzüge haben, oder gar unentbehrlich werden: erjtend, wenn man 
jehr großer Deffnungen bedarf; zweitens, wenn wegen ber Feſtigkeit oder zur Her— 
ftellung genauer Eintheilungen eine jentrechte Stellung der Spitzen gegen die Fläche 
der Arbeit unerläßlih iſt. Nach dieſen verichiedenen Umſtänden bedarf man der 
Stangenzirfel von allen Größen, jodak die Stange von 50mm bi3 zu 1,5m und mehr 
Länge hat. Die Haupt-Einrichtung ftimmt mit jener der Stangenzirfel, die man beim 
Zeichnen gebraucht, überein. Die Schenkel oder Spigen find nicht wohl über 50mm 
lang, laſſen fih mit ihren Hülſen auf der Stange verichieben und mittelſt Drud- 
ichrauben feititellen. Oft ift eine Spige unbeweglich mit der Stange verbunden, oder 
doc nur fehr wenig, mitteljt einer Mikrometerichraube, beweglich, um die genaueite 
Berichtigung der Einftellung zu geſtatten; eine Mitrometerichraube zu dem angegebenen 
Zwede ift überhaupt bei jedem guten Stangenzirfel nothwendig. Bei Heinen Zirkeln 
macht man wohl die eine Spige ganz unbemweglich und verfieht die zweite mit einer 
Schraube, durch welche fie bewegt wird, ohne daß eine Schiebung aus freier Hand 
überhaupt möglich ift. Die Stange ift aus Eiſen, Stahl oder Meifing (im legteren 
alle jehr zweckmäßig, Leichtigkeit mit eftigfeit vereinigend, von einem gezogenen 
Rohre gebildet). Nur jehr lange Stangen macht man zumeilen von Holz, wozu am 
beiten recht trodenes Mahagoni» oder Birnbaumbolz gebraucht wird. 

But ift e8, für einen Zirkel zwei oder drei Stangen von verfchiedener Länge zu be- 
fiten, die man nad) Bedarf mit einander wechſelt, um bei Heinen Arbeiten nicht durd 
die Unbequemlichkeit einer langen Stange beläftigt zu werden; in derfelben Abſicht werden 
melfingene hohle Stangen auch wohl jo eingerichtet, dak man fie durch angeftedte Stüde 
verlängern fann, Die Form der Stange ift nicht gleichaültig; vieredige Stangen und 
überhaupt ſolche, welche eine Fläche nah unten fehren, find zu verwerfen, weil fie leicht 
beim Anziehen der Drudichrauben eine Abweichung der Spiten geftatten; nad oben muß 
dagegen jederzeit eine Frläche jein, um den Stützpunlt für die Drudihrauben darzubieten. 
Daher maht man am beften die Stange dreiedig oder fünfedig und ftellt nad unten eine 
“ Kante, nad) oben eine Fläche. — Mit den Stangenzirkeln find einige Vorrichtungen ver- 
wandt, deren man fich beim Kupferftechen bedient, um einzelne oder fonzentrifch liegende 
Kreife zu ziehen, und welche durch ihre Feſtigkeit und Unmwandelbarkeit Vorzüge vor den 
gewöhnlichen Stangenzirteln und Federzirkeln befigent). 

d. Didzirkel, Greifzirkel, Taftzirtel, Taſter (compas d’öpaisseur, 
callipers, caliber-compasses). — Um bei der Bearbeitung von Zylindern und anderen, 
theils runden, theils nicht runden Körpern die Dide derjelben zu meljen, gebraudt 
man Zirkel mit ſtark einwärts gefrümmten Schenteln und ftumpfen Enden. Uebrigens 
find dies theild Scharnierzirkel mit oder ohne Bogen (im eriten Falle, wing-callipers, 
oft mit Mikrometer-Stellung, zuweilen mit gezahntem Bogen und Getriebe, rack- 
callipers); theils Federzirkel, (spring-callipers, springy callipers), 

Das Triebmaf (calibre à pignons, pinion-gauge) der Uhrmacher ift ein Kleiner 
Didzirkel, dejien wenig gebogene Schenkel ohne Scharnier und Feder feft mit einander 
und mit einem kurzen Griffe verbunden find, im fich felbft aber Elaftizität genug befigen, 
um dem Drude einer Schraubenmutter (welche nebft ihrer Schraube gleihwie bei den 


- 41) Mittheilungen, Lief. 2 (1834), ©. 83; Lief. 9 (1836), S. 120, 
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gewöhnliden Federzirkeln angebradht ifl) nachzugeben. Kleine Didzirkel macht man öfters 
von Mejfing, die größeren immer von Stahl. Verſieht man die äußerſten Enden der 
Schentel mit rechtwinklig aufgefegten feinen Spigen (welche fo geftaltet jein müſſen, daß 
fie bei völliger Schließung des Zirkels genau an einander pafjen und nur eine Spitze 
bilden), jo fann der Didzirkel dazu dienen, eine gemefjene Dide auf Papier abzutragen, 
oder die auf einer Zeichnung abgenommenen Durchmeſſer an dem Wrbeitftüde nachzu— 
mefien. — Doppelte Didzirkel (double callipers) find folde, deren Schenkel die 
Geftalt eines S haben und in der Mitte durd ein Scharnier mit einander verbunden 
find, ſodaß das Werkzeug im ganz gejchloffenen Zuftande die Form der Ziffer 8 darbietet 
(daher der franzöfiiche Name: huit de chiffre). Die beiden Enden geben ftet$ genau 
einerlei Oeffnung, und der zur Hand genommene Zirkel braucht daher nie umgedreht zu 
werden, um ihn in die rechte Lage zu bringen. Auch fann, während man mit dem einen 
Schentelpaare eine Die mit, das Maß an dem zweiten Paare beobachtet werden in Fällen, 
wo die Geftalt des Arbeitjtüdes eine Verrüdung des Zirkels beim Abzichen unvermeidlic) 
macht (3. B. bei Meſſung der Bodendide eines Gefäßes). Zuweilen find an ſolchen dop— 
pelten Zirkeln die Schenkel der einen Seite gerade, die andern gebogen. Dann dient, bei 
ganz gleicher Länge der Schenkel, die gebogene Seite als Didzirfel, um einen Durchmefier 
—— den man mit den geraden Schenkeln auf einer Zeichnung abgenommen bat. 

erden die geraden Schenkel in dem Berhältnifie von 22:7 Länger gemadt, al3 die 
bogenförmigen, jo neben eritere den ausgebreiteten Umfang eines Kreiſes an, deilen Durd- 
meſſer durch die Oeffnung der kurzen Schentel angezeigt wird: man kann auf diefe Weiſe 
3. B. ſchnell die Breite eines Blechitreifens angeben, der, zulindriih zufammengebogen, 
eine Röhre von beftimmtem Durchmeſſer liefert (Röhrenzirkel). — Zumeilen fommen 
Didzirkel in Form von Stangenzirfeln vor, die fih von den gewöhnlichen Stangenzirfeln 
— —— daß die Schenkel gegen einander gefrümmt und an den Enden 

mpf find. 

An dem Scharniere des einfachen Didzirkels fann ein damit konzentriſcher einges 
theilter Kreis oder Kreisbogen angebraht werden, auf welchem man bei jeder Stellung 
der Schenkel die Größe der Deffnung in Maftheilen ablieft; diefe Stale ift mit dem einen 
Scentel aus dem Ganzen gemadt, der Feiner dazu ſitzt an dem andern Schentel, die 
Theilung wird am beften durd) verfuchsweifes Oeffnen des Zirkels auf verfchiedene an einem 
Mafftabe damit abgenommene Make (wobei man jedes Mal den Standpunft des Beigers 
bezeichnet) hergeftellt 2). Ein Zirkel diefer Art von nur 125mm Länge ift durch eine ges 
ringe Modifikation feiner Gebrauchsweije zum (ziemlih genauen) Meſſen großer Zylinder 
— bis Im Durchmeſſer — tauglid, wobei er nur einen Heinen Bogen des Umkreiſes 
umfpannt?), Noch größere Genauigfeit in der Ablefung ift zu erreichen, wenn man die 
beiden Schenkel über das Scharnier hinaus geradliniaq verlängert und die Enden der Ber- 
re dur eine feingängige mit getheiltem Kopf verfehene Schraubenjpindel ver- 

indet?). 

e. Hohlzirfel (inside callipers). Sie haben die Beitimmung, den Durchmeſſer 
von Höhlungen zu unterjuchen. Die einfadhen Hohlzirkel bejtehen aus zwei durch ein 
Scharnier verbundenen Schenteln, deren äußerfte Enden auswärts gebogen und ftumpf find. 
Höhlungen, die im Innern ſich erweitern, können damit nicht gemejjen werden, weil 
man den Zirkel nicht durch die Deffnung herauszuziehen vermag, ohne ihn zujamnten- 
zudrüden. Für ſolche Fälle verlängert man daher die Schentel jenjeit3 des Scharnier 
und verbindet mit einer der Verlängerungen einen Gradbogen, auf welchem die 
andere al3 Zeiger fich bewegt. it der Zirkel in die Höhlung eingebracht und bis zur 
Berührung feiner Schenfel mit ben Wänden geöffnet, jo beobachtet man den Stand des 
Zeigerd auf dem Gradbogen, ſchließt hierauf den Zirkel, um ihn berausziehen zu 
fönnen, und öffnet ihn endlich wieder jo weit, dab der Zeiger auf jeinen vorigen 





) Polyt. Journ., ®d. 95, ©. 428. — Polyt. Gentr., Neue Folge, Bd. 5 (1845), 
©. 543; Yahrg. 1862, ©. 728. — Mittheilungen 1862, ©. 23. — Schweiz. 
3. 1862, ©. 117. , 

2) Volyt. Mitteilungen, Bd. J. S. 222. — Bolyt. Eentr., Neue Folge, Bd. V. 
&. 541; Jahrg. 1862, ©. 728. — Notizblatt des hannoverſchen Gewerbevereins 
1845, Blatt 2. — Mittheilungen 1856, S. 321; 1862, S. 23. — Schweiz. 3. 
1862, ©. 117. 

3) Polyt. Journ, Bd. 182, ©. 370. 
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Standpunkt kommt; die Schenkel geben nun die gemeſſene Weite an. Es kann auch 
die Skale ſo eingerichtet werden, daß direlt an ihr Theile einer beliebigen Maßein— 
heit abzulejen find. 

Ein einfaher Didzirkel wird ohne Weiteres als Hohlzirkel braudbar, wenn man 
feine bogenförmigen Schenkel um das Scharnier dergeftalt dreht, dak die Enden berjelben 
nicht gegen einander, fondern aus einander jehen. Sehr oft aber find Hohl- und Did» 
zirfel in einem Werkzeuge mit einander verbunden, indem man die Schenfel über das 
Scharnier hinaus verlängert und ihnen auf der einen Seite die Geftalt eines Didzirkels, 
auf der andern die eines Hohlzirkels gibt. Weſentlich ift hierbei, daß die Oeffnungen 
beider Seiten ſtets einander genau glei find. Man kann mit einem ſolchen Werkzeuge 
3. B. die Weite einer Höhlung meſſen, in welche ein Zylinder von gegebenem Durchmeſſer 
pafjen fol, oder umgekehrt. Ein kleiner Zirkel diefer Art führt in den Uhrmacher-Werk- 
ftätten (wegen feiner Geftalt, die einer menjchlihen Figur mit ganz auswärts gedrehten 
Füßen entfernt ähnlich ift) den Namen Tanzmeifter (maitre de danse). 

f. Mikrometer-Zirkel (micrometre)!), Diejer Name foll hier mehrere In— 
jtrumente bezeichnen, welche in der Einrichtung erheblih von einander abweiden, 
jedod das Gemeinschaftliche haben, daß fie ein genommenes Maß bedeutend ver— 
größert darjtellen, und daher jehr feine Abmeflungen geftatten. Dieſer Zweck wird 
hauptſächlich auf dreierlei Weiſe erreiht: «) die Schenkel eines Dickzirkels find jen— 
jeit3 des Scharnieres bedeutend und in gerader Geftalt verlängert; am äußerjten Ende 
trägt eine der PVerlängerungen einen Grabbogen, die andere einen dazu gehörigen 
Nonius. 8) Der eine Schenkel ift auf einem kleinen Geftelle befeftigt; der zweite, 
allein bewegliche Schenkel verlängert fich jenjeit3 des Drehungspunftes in eine lange 
Nadel, welche auf einem feftliegenden Gradbogen die Deffnung vergrößert angibt. 
y) Die vorige Einridtung ift dahin abgeändert, daß die Fortiegung des beweglichen 
Schenfels nicht jelbjt den Zeiger bildet, vielmehr durch Verzahnung oder auf andere 
Weiſe einen bejondern Zeiger treibt, der auf einem Gradbogen oder auf einem 
eingetheilten reife (einem Zifferblatte) jeinen Weg durdläuft. Das Alribometer 
beruht auf einem verfchiedenen Prinzipe und ift eine Art von Heinem Stangen« 
zirfel, der längs eines ſchräg geftellten Mafftabes verjhoben, und dadurch mehr 
oder weniger geöffnet wird, weil die Richtung der Bewegung mit dem Maßitabe einen 
Winkel bildet. 

Zum genauen Mefjen geringer Diden, wie von Uhrfedern, feinen Drähten u. j. w. 
(vergl. S. 192) find Inftrumente von den genannten Einrichtungen ſehr nützlich zu ge— 
brauden. In der Uhrmacherei fünnen fie dienen, um die zarten Zapfen der Räderwellen 
zu mefjen, und zu unterſuchen, ob diefelben an allen Stellen ihrer Länge einerlei Durch— 
mefjer haben (daher in diefem Falle der Name: Zapfenzirtel). 

Erwähnung verdient anhangsmweife das Verfahren, durch Repetition (VBervielfältis 
gung) des Maßes tleine Gegenftände mit erhöhtem Grade von Genauigkeit auch ohne 
Hülfe künftlicher Inftrumente zu meijen, wenn man nur einen guten gewöhnlichen Zirkel 
und einen richtig getheilten feinen Mafftab hat, Um z.B. die Dide eines feinen Drabtes 
zu finden, mwidelt man denfelben 20, 30, 100 Mal um einen glatten Zylinder (einen diden 
Draht, einen Glasftab oder dgl.), ſchiebt dabei die gezählten Windungen dicht aneinander, 
mist mit Zirkel und Mafftab den Raum, welchen fie einnehmen, und theilt diefe Größe 
dur die Anzahl der Windungen. Eine Anzahl gleich großer Kugeln längs eines Lineales 
an einander gelegt, der Gefammtraum gemefjen und durd die Anzahl dividirt, gibt den 
Durchmeſſer einer einzelnen Kugel genauer als man ihn unmittelbar abmefjen könnte, und 
zugleih ein Durchſchnittsmaß, jofern die Kugeln nicht völlig gleich find (3. B. Flinten⸗ 
ichrotförner). Geht ein mit dem Zirkel gefahtes Maß nicht in ganzen Theilen des Maß— 
ftabes auf, jo trägt man es zu wiederholten Malen auf den Makttab, bis man mit der 
Zirfeljpige einen Theilftrich trifft, und findet dann durch Divifion den Betrag des ein» 
fahen Maßes in Eleineren Unterabtheilungen als der Maßſtab felbft darbietet. Hätte man 
3. ®. gefunden, daß dur neunmalige Wiederholung, auf einem in Millimeter getheilten 


1) Jahrbücher, X. 30; XVIII. 28. — Geißler's Uhrmader, III. 130; V. 129. — 
Bulletin d’Encouragement 1831, p. 481. — Bolyt. Journ., ®d. 44, S. 115. — 
Poggendorff’3 Annalen der Phyſik, ®. 22 (Leipzig 1831), S. 238. — Deutſche 
Gemwerbezeitung 1861, IL, ©. 225. 
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Maßſtabe, das abgetragene Maß genau 62 mm einnimmt, jo wäre die gemefjene Größe — %/, 
oder 68/,mm zc, 


V. Lehren 1). 


Unter einer Lehre (calibre, gauge, gage, quage, template, templet) verſteht 
man im Allgemeinen ein Geräth, welches eine Oeffnung oder einen Ausichnitt oder 
eine Hervorragung von bejtimmter Größe darbietet, damit man im Stande jei, die 
Geitalt oder die Größe eines Arbeititüdes, oder beide zugleich, nach dieſer Vorichrift 
zu bilden und mittelft derjelben zu prüfen. Bei vielen Gelegenheiten werden der— 
gleichen angewendet, und ihre Geſtalt fann jehr verjchieden fein, unterliegt auch in 
der That jo vielen Modifikationen, als die Werjchiedenheit de3 Zweckes oder das 
Gutdünten des Arbeiterd bineinzubringen vermögen. Ginige Beiipiele werden dies 
deutlich machen. Bei der Verfertigung mander gedrechſelter Gegenitände, die genau 
nah einer Zeichnung oder nach einem vorliegenden Mufterjtüde ausgearbeitet werden 
müflen, würde es oft viel zu weitläufig fein, alle Dimenfionen mit dem Zirkel nach— 
zumefjen, um fich von der Richtigkeit der Arbeit zu überzeugen. Man macht ſich daher 
eine Lehre, indem man das halbe Profil des Gegenitandes (5. B. einer Vaſe, einer 
Säule u. dgl.) in Meifingbleh ausichneidet und diejes von Zeit zu Zeit an die Arbeit 
hält, um zu erfennen, wo noch nachzuhelfen ift, damit die Uebereinftimmung volle 
fommen werde. Um die Schleifihalen zu optiichen Gläfern auf der Drebbanf zu ver« 
fertigen, gebraucht man als Lehre ein Stüd Blech, deſſen Nand nach der Geftalt eines 
Kreisbogens von dem erforderten Halbmefler geichnitten ift: wenn die Krümmung der 
Lehre genau in die ausgedrehte Höhlung paßt, jo iſt legtere richtig vollendet. Auf 
ähnliche Weife verfährt man bei anderen jchalenartig vertieften Stüden. Um mehrere 
Metallitüde in vorgeichriebener gleicher Breite oder Dide auszufeilen, macht man in ein 
Stüd Stahl- oder Eijenbleh einen Einichnitt von geböriger Breite und bearbeitet alle 
Stüde jo, daß fie in denfelben paffen, wodurch man bequemer zum Ziele gelangt, als 
wenn man ftet3 mit dem Zirkel abmejjen wollte. 

Bon ähnlicher Art ift die Schlüffellehre der Schlofier, wonach die Bärte mehrerer 
Schlüfjel übereinftimmend ausgefeilt werden. Die Höhe des Bartes wird durd) einen Aus— 
ſchnitt am Rande der Lehre geprüft, die Breite und Dide durd eine ſchlüſſellochförmige 
Deffnung auf der Fläche derfelben; auch für die Dide des Schlüſſelſchaftes oder Rohres 
ift ein Einschnitt wie für den Bart angebradt. Oft hat man Lehren vorräthig, an denen 
eine Anzahl verichiedener Einjchnitte enthalten ift, unter welchen man für jeden einzelnen 
Fall den tauglichen auswählt. Eine ſolche Beftimmung haben die Drahtlehren oder Draht- 
klinken (S. 192). Die Durchmeſſer von Löchern oder Röhren vergleiht man bequent 
mittelft einer Lehre, welche eine ſchmale, ſchlank feilförmige und durch Querftriche beliebig 
eingetheilte Stahlplatte if. Zwei Deffnungen, in melde diejes Inftrument fi gerade 
bis zum nämlichen Theilftriche einfchieben läht, werden dadurd als übereinftimmend er« 
fannt. Der Kaliberftab, mit welchem man in Gewehrfabrifen die Weite der Läufe 
erforscht, ift von dieſer Beſchaffenheit. Die eigentlichen Zylinderlehren (eylindrical 
gauges) der Maſchinenbauer beftehen aus einem ftählernen freiszylindrifchen Unit Hands 

riff verfehenen) Dorn (plug) und einem genau auf denjelben paſſenden (mit einigem 
iderftand darauf hin- und herzufchtebenden) Stahlring (ring); diefelben finden in folden 
Fällen vortHeilhafte Verwendung, wo ein Maſſivzylinder und ein Hohlzylinder (3. B. Zapfen 
und Lager) mit Genauigfeit zufammengepaßt werden und in ihrer Dide, beziehentlich Weite 
einem beftimmten Maß entfpredhen follen. Gut eingerichtete Werlſtätten — einen ganzen 
Sat; in den Dimenſionen paſſend abgeftufte Paare ſolcher Lehren, Dieſelben laſſen eine 
Genauigleit von 4/,, mm im Durchmeſſer kreiszylindriſcher Oberflächen erreichen. 

Hat man Blechftüde nach vorgejchriebenen Umriffen auäzufeilen (mie 3. B. die 
Matinen, Unden und Kupfer am Strumpfmirferftuhle u. dgl. m.), jo legt man fie 
(im Schraubftode) zwiichen zwei gehärtete Stahlplatten, welche die erforderliche Geftalt 
befigen, und meißelt oder feilt Alles weg, was über den Umriß diefer Lehre (oder 
diejes Modelles) hervorragt. Die Fenſterkluppe der Schlofjer, zum Aushauen der 


1) Technolog. Encyklopädie, Bd. IX. Artikel: Lehre 
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Fenſterbeſchläge, iſt in Zweck, Einrichtung und Gebrauchsweiſe ganz ähnlich. Um 
mehrere Plättchen von genau gleicher und vorgeſchriebener Dicke zu erhalten, legt man 
jedes einzeln in eine angemefjene Vertiefung eines Stahlftüdes, welches ala Lehre 
dient, und feilt das Plättchen jo lange ab, bis es mit der Fläche der Lehre eben ift 
und die Teile auf legterer aufläuft. 

Sehr bequem und allgemein angewendet find Lehren mit veränderlicher Deffnung, 
die man nach dem Bebürfnifie stellt, indem ein Theil derielben auf dem andern ver- 
ichiebbar ift (Schublehre, Schieblehre, calibre coulant, slide gauge, callipert). 
Man kann fich diejes Werkzeug als einen Stangenzirfel voritellen, welcher ftatt der 
Spiten jtumpfe Schentel enthält, deren Seitenflähen rechtwinklig gegen die Stange 
ſtehen. Der zu meſſende Gegenſtand wird in den Raum, welchen die gehörig geitellten 
Schenkel zwiſchen fich lafjen, eingelegt. 

Hierbei fommen mancherlei Abänderungen vor; man bringt 3. ®. nebit dent einen, 
mit der Stange feft verbundenen Schenkel zwei bewegliche Schenkel an; oder man be⸗ 
wirft (mie bei denr hierher gehörigen Pfeilermaße der Uhrmacher) die Führung des 
beweglichen Schenfels mittelft einer Schraube ftatt aus freier Hand und erhöht die Ge- 
nauigfeit der Ablefung dur Anbringung eines Nonius?) (pied à coulisse, vernier 
calliper) x. Zur Prüfung des Durchmeſſers und der richtigen Stellung der Eijenbahn- 
wagenräder find Schublehren nützlich, welche zugleich das Profil des Radkranzes fontroliren >). 
Durch entſprechende Abänderungen werden derartige Schublehren zum Meilen der Tiefe von 

öhlungen oder der Höhe hervorragender Theile geeignet*), ſowie bei angemefjen modifis 
zirter Theilung zur Auffindung des Durchmeſſers von Kreiſen aus einem Heinen Bogen 
derfelben®). — Gine mit Mapeintheilung verjehene Echublehre zum Mefjen des Stabeijens 
und ftarfer Bleche wird zuweilen mit einer Drahtklinke verbunden®). — Zum Gebraud beim 
Abdrehen von Kegelrädern ift eine aus mehren Theilen zufammengejeßte (für verichiedene 
Durchmeſſer und Radformen pafjende) Lehre (Konuszirkel) in Gebraud, gelommen?). 


VI. Winkelmaße 8). 


Das gewöhnliche oder eigentliche Winkelmaß (équerre, square), auch Win— 
kelhaken oder ſchlechtweg Winkel genannt, welches als aus zwei rechtwinklig an 
einander gefügten jtählernen Linealen bejtehend angejehen werden kann, dient theils 
zum Prüfen rechtwintliger Kanten, überhaupt zur Unterfuhung, ob zwei benachbarte 
Flächen unter rechtem Winkel zu einander liegen (wobei man ben inneren Winfel de3- 
jelben an die Arbeit legt), theil3 zur Kontrolirung einipringender rechter Wintel, 
wozu man e3 mit feinen äußeren Rändern anichlägt, theils um Linien rechtwinklig 
gegen den Rand eines Arbeitjtüdes zu ziehen. Im legteren Falle, wo das Winkelmaß 
flach aufgelegt wird, muß ein Schenkel defjelben mit einem Anſchlage (d. h. einem 
an die Arbeitäfante zu legenden Vorſprunge) verjehen jein (Anſchlagwinkel). Zu 
diefem Behufe wird auf der äußeren Kante des einen Schenkel rechtwinklig eine 
ſchmale Leiſte angelöthet oder angenietet, melde über beide Flächen des Werkzeuges 
vorfpringt (Wintelmaß mit Falz, &querre & chapeau, rim square); oder man 
macht den einen Schenkel von Mejfing und bedeutend dider als den andern, welcher 


1) Art du Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, — 4. — Karmarſch, Mechanik, 
S. 108. — Geißler's Drechsler, I., Taf. XI., 

2) Jahrbücher XVII. 29. — Wtteitungen, Lief. is, ©. 244. — Polyt. 
Gentr. 1842, Bd. J. S. 158. — Berliner 333 —* 3 OR 8.61. — 
Gewerbeblatt fir das Königreich Hannover, Jahrg. 1842, 

s) Bolyt. Eentr., Jahrg. 1849, ©. 661; 1850, S. 1483 

Mittheilungen 1855, ©. 231; 1856, '6. 199. — —9— Centr. 1855, S. 1169; 

Er * 1440. — Polht. dourn Bd. 138, ©. 90. — Schweiz. 2. 1856, 


©. 
5) Dittbeifungen 1856, ©. 323. — —— 3. 1857, ©. 44. 
5) Mittheilungen, — 66, 67 vo S 
7) Ziſchr. d. Ing. 1 6, S. 210, — zn *— 1868, S. 212. 
Technolog. —— Bd. IX., S. 501. — Geißler's Drechsler, L 78, 
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von Stahl it und mitten in die Dide des erfteren eingelafjen wird, Zumeilen macht 
man das Winkelmaß doppelt, ſodaß es die Form eines T erhält. 

Ein Wintelhaten, an weldem der eine Schenkel um feine eigene Achſe drehbar iftt), 
fann dazu dienen, von zwei flächen, an welche er gelegt wird, die eine aus einem Punkie 
nad allen Richtungen zu beftreihen (drehbarer Wintel). 

Das Tiefenmaß (der Ausdrehwintel, Lochwinkel, Schubwintel, 
sliding square, turning square) hat die Geitalt eines rechtwinkligen Kreuzes, indem 
ein ftählernes Lineal quer mitten durch den meifingenen Anſchlag geftedt ift und nad) 
Erforderniß verichoben werden fann. Allenfalls kann das Lineal mit einer Einthei- 
lung verjehben jein. Bei Gefäßen und anderen boblen Gegenjtänden kann mittelit 
diejes ſehr nüglichen Werkzeuges — indem der Anjchlag quer über die Deffnung gelegt, 
das Lineal aber bis auf den Boden hineingeihoben wird — ſowohl die Tiefe gemefjen, 
al3 auch unterfucht werden, ob die Wand der Höhlung rechtwinklig gegen die Ober- 
fläche fteht und ob der Boden völlig eben und mit der Oberfläche parallel it. Der 
Name Ausdrehminfel fommt von der Anwendung des Injtrumentes beim Ausdrehen 
von Höhlungen. 

Eines dem Schubwinkel an Geftalt ziemlih ähnlichen Inftrumentes ?) kann man 
fi bedienen, um den Durchmeſſer großer runder Gegenftände dur Umfpannung eines 
Heinen Bogen derjelben zu finden. 

Andere al3 rechte Winkel mißt und überträgt man mittelft des Shrägmaßes, 
Schrägwintels, der Schmiege (sauterelle, fausse-&querre, &querre pliante, 
böveau, biveau, berel, bevel), Dies iſt ein Winfelmaß, deifen beide Schenkel dur) 
ein Scharnier verbunden find und welches ſich demnach mie ein Zirkel mehr oder 
weniger öffnen läßt. Gewöhnlich ift der eine Schenkel (der als Anjchlag dient) viel 
dider, und der andere, ein dünnes, jtählernes Lineal, legt fih ganz in einen Spalt 
de3 erjteren, wenn das Werkzeug geichloffen wird. Man bat auch ein doppeltes 
Schrägmaß von der Geitalt eines T, wobei das Scharnier mitten in dem Anjchlage 
liegt (T square). 

Beine, zu jehr genauer Arbeit beftimmte Schrägwintel verfieht man mit einem in 
Grade getheilten Bogen ?®) oder Halbfreife, um die vorfchriftmäßige Stellung zu erleich— 
tern; ja wohl überdies mit einer Schraube ohne Ende, durch deren fanfte und langjame 
Bewegung die Einftellung auf das Schärffte bewirkt werden kann. Zum Gebraud der 
Drechsler und jonft mannigfad ift ein Schrägmwintel mit Gradbogen bequem, woran der 
eine Schenkel durch Berjchiebung (wie an dem oben erwähnten Schubwinfel) länger und 
fürzer gemacht werden kann (turning bevel). 


VO. Theilmaſchinen (machine à diviser, dividing-engine). 


Die Eintheilung von Kreifen und geraden Linien in eine beftimmte Anzahl gleicher 
Theile wird — jofern ein mäßiger Grad von Genauigkeit genügt und feine befjere Bor« 
richtung zu Gebote fteht, mittelft eines fyederzirfels, zweckmäßiger mittelft eines Heinen 
Stangenzirkels ausgeführt, wobei man mit größeren Wbtheilungen anfängt und diefe 
nachher in Kleinere Theile weiter zerlegt. Die hierzu angewendeten Zirkel (im Bejonderen 
Theil zirkel, compas & diviser, divider genannt) müfjen mit feinen Spiken verjehen 
fein und befommen oft noch eine Einrichtung, welche geftattet, die Theilpunfte durch leiſe 
auf den Zirkel geführte Hammerjchläge zu marliren, fofern der Händedruck hierzu nicht 
genügend erſcheint. Zirkeltheilungen können jedoch — abgejehen von dem großen Zeit- 
aufwande, welden fie verurſachen — beim Gebraud der beften Stangenzirfel, mit dem 
ſchärfſten und geübteften Auge, bei Unwendung guter Vergrößerungsgläjer und bei der 
Außerften Sorgfalt, nie den höchſten praltifch möglichen Grad von Genauigkeit erreichen. 
Nah Reichenb ach's Angabe ſcheint bei den vorzüglichiten Zirkeltheilungen auf Metall 


1) Polyt. Gentr. 1857, ©. 661. — Schweiz. 3. 1857, ©. 88. 

2) Mittheilungen 1856, ©. 323; 1864, ©. 137. — Bolyt. Eentr. 1864, ©. 1207. 
— Schweiz. 3. 1864, ©. 118. 

2) Polyt. Eentr., III. (1844), ©. 388. — Gewerbeblatt für das Königr. Han⸗ 
nover 1844, ©. 73. — Polyt. Mittheilungen, II. 22. 
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die Gleichheit der einzelnen Intervalle höchſtens bis auf 0,009 mm verbürgt werden zur 
fönnen. Dieſer Heinfte Fehler ift noch zu groß, wenn es fih um jehr jcharfe Theilungen 
— wie bei den Kreijen der aftronomifhen und geometriſchen Inftrumente — handelt. 
Außerdem ift die Eintheilung mittelft des Zirkels in folden Fällen unverhältnigmäkig 
mühjam. Aus diefen Gründen find gut gebaute Theilmajhinen für feine mechaniſche 
Arbeiten ein unerläßliches Hülfsmittel. Sie zerfallen, nad ihrer Beftimmung, in zwei 
wejentlich verfchiedene Arten: 

a) Krei3-Theilmaihinen!),, Man bedarf ihrer vorzüglid, um die Kreiſe 
der aftronomischen und geometriichen Inſtrumente in Grade und Unterabtheilungen 
von Graden einzutheilen. Dieje Theilungen werden mit jehr zarten Linien auf einem 
Streifen von feinem Eilber ausgeführt, welcher in den meſſingenen Kreis eingelegt 
ift. Die Theilmajchinen fönnen in Einzelheiten der Konftruftion von einander ab» 
weichen; das Prinzip ihrer Wirkung ift in der Regel folgendes: Ein großer (0,6 bis 
1,5 im Durchmeſſer haltender) Kreis von Meifing, in Form eines Rades ausge— 
arbeitet und auf einer jenfrechten ſtählernen Achſe in horizontaler Yage unterjtüst, 
enthält auf der oberen Fläche feines Kranzes eine möglichit genaue Grad-Eintheilung. 
Auf der Achſe diejes Original-Kreiſes oder Mutterkreiſes wird, völlig parallel 
und konzentriſch mit demjelben, der einzutheilende Kreis befeftigt, welcher von be 
liebigem Durchmeſſer, nur nicht größer als der Driginal-ftreis, fein kann. Beide 
Kreije laffen ſich — jedoch nicht anders als gemeinichaftlid — um die Achſe dreben. 
Ueber ihnen it das Reißwerk, Reißerwerk (tracoir, cutting frame) angebradt, 
d. h. eine Vorrichtung mit einem feinichneidigen Meihel (dem Reißer, tracelet, couteau, 
cutting point), der durch die ihm mit der Hand ertheilte ziehbende Bewegung die 
Linien in einer radialen Richtung einjchneidet. Denkt man fich die erſte Linie ger 
zogen, fo fommt ed, um auf der gehörigen Stelle eine zweite einzureißen, darauf an, 
den einzutheilenden Kreis unter dem Reißerwerke genau um den angemeſſenen Theil 
des Umfanges herumzudrehen. Dazu bietet die Theilung des Original-Kreiſes das 
Mittel, indem man deren einzelne Striche nah einander genau gegen einen gleihiam 
als Zeiger dienenden Strich außerhalb des Kreiſes einftellt. Die Iheilung des Original 
Kreifes wird, nah Reichenbach's Methode, dadurch bergeitellt, daß man fie erit 
verſuchsweiſe jo lange in der Luft (d.b. ohne Striche auf dem Kreiſe zu ziehen, Luft 
theilung) madt, bi3 man die richtige Größe der Theile ausfindig gemacht hat, 
worauf man jodann wirklich die Linien zieht. Daß die Gröfe der Theile oder der 
einzelnen Fortrüdungen die richtige jei, erkennt man daran, dab die gehörige Anzabl 
derjelben zufammengenommen, eine ganze Umdrehung des Kreiſes ausmacht und mit— 
bin der legte Theiljtrih genau mit dem erften zulammenfällt?). 

Bei den von Reichenbach jelbft verfertigten Theilungen joll die größte Unrichtigkeit 
in dem Abftande zweier benachbarter Theilftriche nicht über 0,001035mm betragen, Die 
Striche einer feinen Theilung haben gewöhnlich 0,0225 bis 0,027 mm Dide oder Breite; 
fie können noch viel zarter gezogen werden — bis herab zu 0,0009mm, mas ungefähr 
ein Zmwölftel von der Dide eines Spinngewebe-fadens ift, — find aber alsdann für den 

raktijchen Gebrauch nicht fichtbar genug. — Zum richtigen und ſtets gleihmäßigen An— 
Pfeifen der Schneide an den Reißern hat man ein eigenes Hilfsinftrument 3). 

Bei Ramsden’s Theilmaſchine +) enthält der Original-Kreis feine Linientheilung 
auf der Fläche, dagegen auf dem zylindriſchen Rande 2160 Kerben, in welche die Gänge 
einer Schraube ohne Ende eingreifen. Sechs Umdrehungen diefer Schraube bewegen den 
Kreis um Yaıco — !/sso — 1 Grad; und eine einzelne Umdrehung ift — !/, Grad 


1) J. A. Schubert, Elemente der Maſchinenlehre, 2. Abtheilung. Dresden und 
Leipzig 1844, ©. 84. — Berliner Verhandlungen, XXIV. (1845), ©. 202, 212. 

2) Gilbert's Annalen der Phyſik, Bd. 68, ©. 50; Bd. 69, ©. 307. — Polht. 
S%ourn., VI. 129. 

3) Polyt. Mitteilungen, Bd. IIT, ©. 6. 

*) The Cyelopaedia, or universal Dictionary of Arts etc., by Abr. Rees, 
Vol. XIII. London 1819, Artifel: Engine. — J. G. Geißler, Ueber die 
Bemühungen der Gelehrten und Künſtler, mathemat. und aftronom. Inftru= 
mente einzutheilen. Dresden 1792, ©. 45. — Borgnis, I, 357. 
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oder 10 Minuten. Mittelft einer in 60 Theile getheilien Scheibe können die Um— 
drehungen der Schraube noch ferner eingetheilt werden; /,, Umdrehung der Schraube ent« 
fpricht einer Bewegung des Freifes von !/, Minute oder 10 Selunden. Dieje Konſtruk— 
tion ift finnreih ausgedacht, aber jehr jchwierig mit der erforderlihen Genauigfeit her= 
zuftellen. Eine Korreltion der dabei unvermeidlichen Ungenauigkeiten bat Roß dur 
eine jehr wohl berechnete aber offenbar zu künftlihe Abänderung erreihbar zu machen 
geſucht ). — Wenn man das Reichenbach'ſche Prinzip, auf dem Mutterkreife eine höchſt 
genaue Theilung anzubringen und diefe direft zu fopiren, mit dem von Ramsden (mo« 
nad) der Kreis Tür jeden neuen Theilftrih durch eine majchinelle Vorrichtung um einen 
angemefjenen Schritt gedreht wird) vergleicht, jo muß man dem erfteren entjchieden eine 
rößere Sicherheit zuerfennen, fofern die mit dem Gebrauche der Maſchine beſchäftigte 
erfon den nöthigen Brad von Aufmerkfamfeit und Geichidlichkeit befizt, Allein Rams— 
den’3 Prinzip gewährt bei jonft gleichen Umftänden den Bortheil, daß die Genauigfeit 
der erzeugten Theilungen von Fehlern der Einftellung unabhängiger ift, da die Ein— 
ftellung zu jedem Theilftriche mittelft der maſchinellen Vorrichtung geſchieht. Man hat 
beide Prinzipien fombinirt, d. h. den Mutterfreis mit einer richtigen Normal-Theilung 
verſehen, aber zum Kopiren der letteren eine maſchinelle Einrichtung angebradt. Bon 
diefer Art find die Kreistheilmafhinen Girgenjohn’s und Dertling’s. Bei erfterer 
ift der Mutterfreis in 360 Grade getheilt, auf feinem Außerften Rande aber mit eben 
% vielen Einſchnitten verjehen, in welche ein gehärteter Stahlzylinder einfällt, der fich 
elbft exzentriſch um eine vertikale unmandelbare Achſe dreht. Auf diefe Weife wird der 
Kreis in 360 verfchiedenen, genau um 1 Grad von einander abweichenden Stellungen 
firirt und die Theilung des neuen Streifes in ganze Grade erlangt. Die Untertheilungen, 
3. ®. von 5 zu 5 Minuten, werden durch entiprechende Verftellung des Reißerwerles zu 
Stande gebradt. Dertling’s Maſchine Ih bat auf dem Mutterfreife eine Theilung in 
Minuten rund um (alfo mit 21600 Theilftrichen) ausgeführt; die Bewegung des Kreiſes 
aber, behufs ihrer Benutzung zur Eintheilung von Ynftrumenten, geſchieht — ähnlich 
wie bei Namsden — durd eine Schraube, deren unvermeidliche Ungenauigkeiten durd 
eine jehr ſchön erfonnene automatische Korrektion ihrer Umdrehung unſchädlich gemadt 
werden. Nachdem nämlich die Fehler, welche bei der Operation mit der Maſchine ſich an 
den verſchiedenen Orten der Kreislinie in der Theilung ergeben, genau ermittelt und 
tabellarifch geordnet find, kommt es darauf an, die Bewegung jo einzurichten, daß dieſe 
Fehler bejeitigt werden und das Fortſchreiten des Kreiſes in genau gleiden Inter⸗ 
vallen ftattfindet; da die Bewegung mittelft der Schraube geicieht, ift dieſer eine 
Einrihtung gegeben, vermöge welcher ıhr nur geftattet bleibt, fi) gerade jo weit um fich 
felbft zu drehen, als für das gleihmäßige Frortichreiten des Kreiſes in jedem Punkte der 
Theilung erfordert wird. Die Mafchine ift außerdem fo eingerichtet, daß das Einreißen 
der Theilſtriche nicht von — ſondern durch einen jelbftthäfigen Mechanismus im Zus 
fammenhange mit der jhrittweifen Drehung des Kreifes erfolgt, und alle Bewegungen 
überhaupt durch eine beliebige Triebfraft (3. B. Eleftromagnetismus) ohne Mitwirkung 
der Menſchenhand vollbradht werden fünnen: daher die Benennung mechaniſche Theil» 
maſchine, unter welder Dertling’s Apparat wohl auch angeführt worden ift. 

Wenn reife nicht in Grade und Minuten, fondern in eine beliebige andere 
Anzahl gleicher Theile eingetheilt werden follen, jo bedient man ſich dazu einer Theil« 
fcheibe (plate-forme, division-plate) von berjelben Beichaffenheit wie das Räder— 
fchneidzeug, deſſen Beichreibung jpäter vorlommen wird. In der That kann jedes 
Räderichneidzeug zur Verfertigung von Kreistheilungen angewendet werden, wenn man 
damit, ftatt der Vorrichtung zum Einjchneiden der Räderzähne, ein Reißerwerk zum 
Linienziehen (auch wohl einen Apparat zum Einſchlagen oder Einbohren von Theil« 
punften) verbindet. — Auch jede Drehbank kann al3 Mittel zu Sreistheilungen ger 
braucht werden, wenn man auf deren Spindel eine Theilicheibe anbringt und den ein- 
zutheilenden Gegenftand an der Spindel befeitigt. 

Die Theiliheiben der erwähnten Art enthalten zwar ſtets eine mehr oder weniger 
große Anzahl Kreislinien, von denen jede in eine andere Zahl gleicher Theile getheilt ift, um 
die Auswahl nad Bedarf zu geftatten; allein nah dem gewöhnlichen Verfahren können 


1) A Treatise on the Manufactures and Machinery of Great Britain, by 
P. Barlow; 4. London 1836, p. 272. 
2) Berliner Verhandlungen, XXIX, (1850), ©. 133, 
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damit nur ſolche Theilungen hergeftellt werben, welche entweder direft auf der Scheibe 
vorhanden oder durch Divifion einer vorhandenen Theilgahl mit irgend einer ganzen Zahl 
erreichbar find (3. B. aus die Theilungen %, = 30, 9, 20, %,=15, u. ſ. w.). 
Belondere Einrihtungen und BVerfahrungsarten find nöthig, um nod andere Theilungen 
zu gewinnen * Am meiſten erreicht man in dieſer Beziehung, wenn zwei oder gar drei 
Syſteme von Theilkreiſen multiplizirend mit einander verbunden werden, weil es auf 
ſolche Weiſe möglich iſt, eine Reihe ſehr großer Theilzahlen darzuſtellen, in welchen jede 
um praltiſchen Gebrauche erforderliche Zahl als Faltor enthalten iſt. Auf dieſen Grund—⸗ 
Io fügt fi die Mädertheilmafhine von Althbans?). Sie enthält a) einen Zylinder 
(ald wenig Raum einnehmenden Erſatz einer Theilſcheibe), auf deſſen Mantelflähe 27 
verjchieden Br Kreife — mit den Theilungen in 11, 13, 17, 19, 23, 28, 29, 
31, 37, 41, 42, 43, 47, 48, 583, 59, 60, 61, 64, 67, 71, 72, 73, 79, 83, 89, 97 — 
vorhanden find. Eine Schraube ohne Ende an der Achſe diefes Zylinders greift in b) 
eine Scheibe mit 315 Zähnen, an deren Achſe wieder ‚eine Schraube ohne Ende figt, deren 
Eingriff c) eine größere Scheibe mit 480 Zähnen umdreht. Auf der Achje dieſer legteren 
Scheibe c wird der einzutheilende Kreis zc., fonzentrijch mit c jelbft, befeftigt. Somit ift 
Mor, daß das Wrbeitftüd bei jedem ganzen Umgange des Zylinders a einen Schritt macht, 
welcher = !/ys0 X !/yı5 = "ısızoo der Umdrehung if. Bermöge der auf ihm enthaltenen 
Theilungen kann aber der Zylinder a jeinen Umgang in 11, 13, 17, 19 . . . . 83, 89, 
97 gleihen Schritten vollbringen, was für das Urbeitftüd 11 >< 151200 = 1663200, oder 
13 x 151200 = 1965600, u. ſ. f. bis 97 x 151200 = 14666400 Schritte ergibt. In 
den 27 verfchiedenen, auf jolche Weife darzuftellenden, großen Zahlen find von den Zahlen 
1 bis 500 überhaupt 349 als Faktoren enthalten (nämlid die erften 100 jämmtlid, aus 
dem zweiten Hundert 76, aus dem dritten 66, aus dem vierten 55, aus dem fünften 
Hundert 52). Alle diefe Zahlen und nocd viel größere fönnen auf der Maſchine geiheilt 
werden. Sofern die gewünſchte Theilzahl ein Faltor von 480 ift, bedarf man ganz allein 
der Scheibe c, von welder alsdann der ganze übrige Apparat ausgelöft wird. Iſt die 
erforderliche Zahl in 480 nit als Faktor enthalten, wohl aber in 151200, jo gebraudt 
man b und c (aber ohne den Zylinder a), und bewirkt die jchrittweile Drehung an b, 
um eine angemefjene Zahl von Zähnen oder Theilen diejer Fleinern Scheibe: 3. B. um je 

„d. 5. 19/,,, Umgang, wenn die Theilung in 378 — 151200/,,, geſchehen jol. Zahlen 
endlich, welche man auf diefem Wege nicht erlangen fann, müfjen — fofern fie überhaupt 
in der Macht der Maſchine ftehen, — mit Zufammenwirfung aller drei Theile a, b, c 
erzielt werden. Um 3. B. einen reis in 243 zu theilen, hat man 151200, ,, — 62254 /,.5 
oder 622%,,, worin der Nenner 9 anzeigt, daß man auf dem Zylinder a eine Theilung 
in Gebrauch nehmen mühe, weldhe den Faktor 9 enthält. Dies ift mit 72 der all, und 
wenn man den Zylinder bei jedem Schritte um 1 Theil feines in 72 getheilten Kreijes 
herumdrehen wollte, wäürde die Scheibe ce mit dem Ürbeitftilde 72 X 151200 = 10886400 
Schritte biß zur Vollendung einer Umdrehung zu machen haben. Man bedarf aber nur 
243 Schritte, und daher müßte für jeden einzelnen Echritt der Zylinder a um 10s86400/, 
— 44800 Theile feines in 72 geteilten ſtreiſes verdreht werden, d. h. +4500%/,, oder 
622:6/,, Umgänge machen. Diefe große Anzahl von Umgängen dem Sylinder wirklich 
aufzuerlegen, würde ungeheuren Zeitaufwand und ſtarke ha | des Eingriffes an feiner 
Schraube ohne Ende zur Folge haben. Man ritdt daher diefe Schraube aus den Zähnen 
der Scheibe b heraus, dreht letztere frei mit der Hand um 622 ihrer Theile (d.h. 1 ganzen 
Umgang + 307 Theile) herum, rüdt die Schraube wieder ein, und dreht endlich noch 
den Fylinder a um 16 Theile feines in 72 getheilten Kreiſes, wodurd jeht die Scheibe c 
ihre richtige Stellung erhält. Diefe Beijpiele werden von der Gebrauchsweiſe der Mas 
fine einen Begriff geben. 

Decofter hat unter der Benennung diviseur universel eine Kreistheilmaſchine zu 
verzahnten Rädern zc. konftruirt, deren Prinzip ein von allen vorftehenden gänzlich ab⸗ 
mweichendes iſt ). Er verficht eine gufeiferne Scheibe auf der zylindrifchen Randfläche 
mit einer Rinne und jegt in diefe 400 völlig gleiche Metallftiide nebft 400 dazwiſchen 
eingefchobenen, ebenfalls vollkommen gleihen metallenen Reilen ein, Durd dieſe Ein- 


1) — ——— XVII. (1839), S. 171. — Polyt. Centr., Jahrg. 1840, 
Br. I, ©. 439, 

2) Berliner Verhandlungen, XX. (1841), ©. 264. 

3) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845), p. 12. — Rolyt. Journ., Bd. 96, 
©. 93. — Armengaud, IV. 306. 
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lagen wird der Umkreis ausgefüllt, ein darüber gelegter Ring hält Alles zufammen; der 
Sceibenrand ift jomit in 400 Theile getheilt und die Anwendung des Upparates zu 
allen Theilungen, welche durch Faktoren der Zahl 400 ausgedrüdt werden, möglicd ge» 
madt. Nimmt man einen oder einige der Metallftüde und Seile heraus, treibt aber 
durch den (eigenthümlich hierzu eingerichteten) Ring die Keile jo viel tiefer ein, dab auch 
jest wieder der ganze Umkreis ausgefüllt ift, jo hat man cine etwas Hleinere Theilzahl 
nebft deren fFaftoren zum Gebrauche bergeftellt. Der Erfinder hat übrigens einen 
Nebenapparat erfunden, mit defjen Hülfe aud ohne Verminderung der gedadten Ein- 
lagen andere Theilzahlen gewonnen werden können. 

b) Maſchinen zum Eintheilen gerader Linien, 3. B. zum PVerfertigen 
genauer Mapftäbe, zur Theilung der Tihermometerjfalen u. ſ. w. (Längentheil— 
majhinen, Linientheilmajhinen). — Ihre Konftruftion®) ift im Allgemeinen 
darauf gegründet, daß eine möglichit genaue ftählerne Schraube durch ihre Umdrehung 
entweder den einzutheilenden Gegenftand oder das Reißerwerk fortbemwegt. Die Anzahl 
der Umdrehungen oder Theile einer Umdrehung, welche man die Schraube machen 
läßt, nebft der Feinheit des Schraubengemwindes, beftimmt die Größe der Bewegung, 
wodurd man in den Stand gelegt wird, die Entfernung der Theilftriche nach Erfor- 
derniß einzurichten. In dem Abjchnitte, weldher von den Schrauben handelt, wird 
über deren Anwendung als Eintheilungsmittel noch ferner die Rede jein. 

Ramsden's Theilmafchine für gerade Linien war fo eingerichtet, daß der einzu. 
theilende Maßſtab auf einer Platte lag, deren Kante mit Zähnen verjehen war; in letztere 
griff eine Schraube ohne Ende, deren Umdrehung die Platte ſchritiweiſe unter dem Reiker- 
werte meiterführte?). Decofter hat fein oben ermähntes Prinzip der Kreistheilung 
aud auf gerade Linien angewendet, indem er die Metallprismen und Seile in der Furche 
eineß Lineales neben einander anordnete®). — Die an Unmöglichkeit grenzende praftifche 
Schwierigfeit, ein Schraubengewinde von volllommener Regelmäßigteit herzuftellen, oder 
durch andere mechanische Mittel (3. B. Verzahnung) eine völlig gleihmäßige jchrittweije 
Bewegung nad) gerader Linie zu erzeugen, iſt Urfadhe, daß bei Eintheilung gerader Linien 
im Allgemeinen nicht diejelbe Schärfe wie bei treistheilungen erreicht werden kann. Beſſer 
ift e8 daher, wenn man fi im Befize eines jehr genau getheilten Maßftabes befindet, 
diejen rein zu fopiren, wobei eine Einrichtung zur Reduktion der Grundtheilung auf ein 
anderes Maß getroffen werden kann. Biele Theilmafchinen für gerade Linien find nur 
ſolche Kopirmajchinen, bei welchen entweder gar feine Schraube, Verzahnung ꝛc. ange» 
wendet wird 4) oder wenigftens auf die Genauigkeit diefer Mechanismen nichts anlommt, 
weil man die jchrittweife Bewegung mittelft eines Mikroſtopes nah der vorhandenen 
Grundtheilung abmißt. 

Maßſtäbe geringer Gattung werden nicht felbftändig getheilt, fondern durch Ein- 
ſchlagen eines Stempels, der eine Heine Abtheilung von Striden auf ein Mal bildet, 
oder dur Drud einer rundum mit Reliefftrihen verjehenen Scheibe (unter welcher man 
den Mafftab durchgehen läßt) ®) ſchnell und wohlfeil Hergeftellt. 


VII. Scraffirmafdhinen (Gravirmaihinen, Liniirmaſchinen, machine à 
graver, engraving machine, ruling machine). 


Schraffirungen (hachure, hatching), deren Linien eng beifammen liegen und 
eine große Regelmäßigfeit erfordern, können nur mittelft Maſchinen volllommen ber- 
vorgebradht werden. Am bäufigften ift der Fall, daß parallele Linien gezogen werben 


1) J. WU. Schubert, Elemente der Mafchinenlehre, 2. Abtheilung. Dresden und 
geippig 1844, ©. 77. — Gemwerbeblatt für das Königr. Hannover, Jahrg. 1844, 
S. 139. — Bulletin d’Encouragement, XLVI. (1847), p. 814. — Mitthei- 
lungen 1854, S. 222, — ®olyt. Gentr. 1855, ©. 193. 

2) Rees, Cyclopaedia, XIII. Wrtifel: Engine. — Geißler, Ueber die Bes 
mühungen der Gelehrten ıc., ©. 85. 

3) un d’Encouragement, XLIV. (1845), p. 16. — Polyt. Journ., Bd. 96, 


4) Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, Jahrg. 1844, S. 212. — Genie ind, 
II. 234. — Mittheilungen 1861, ©. 203, 289; 1862, ©. 114. 
5) Bolyt. Yourn., Bd. 172, ©. 1. 
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müſſen, und dann ſtimmt die Maſchine im Prinzipe mit den Theilmaſchinen für gerade 
Linien überein, nur daß das Reißerwerk eine auch zum Ziehen langer Linien geeignete 
Einrihtung haben muß. Eine Schraube oder ein anderer Mechanismus führt nad 
jeder Linie die Metallplatte, worauf man arbeitet, oder das Reißerwerf um die an« 
gemeljene Kleine Entfernung fort. Strablenförmig divergirende Linien entitehen bei 
unveränderter Stellung des Neißerwertes durch ſchrittweiſe Drehung der Metallplatte 
oder des Arbeitftüdes, auch wohl durch veränderte Stellung des Reißerwerkes; Wellen- 
linien durch Anwendung eines entiprehend ausgejchweiiten Zineales, längs deſſen das 
Reißerwerk hergeführt wird. — Schraffirmafchinen werden vorzüglich angewendet: 
a. zum Aupferftehen (Kupferſtechmaſchinen)); b. zum Graviren der Schraf- 
firungen in Petichaften u. dgl.2); c. zum mechanijchen Kopiren von Neliefs, als 
Medaillen x. (Reliefmaihine, Glyptographiide Maſchine, machine 
glyptographique)?), Die Majchinen der legten Art machen den Uebergang zu den 
Guillochirmaſchinen, welche man aud hierher rechnen könnte, die aber beifer im Zu— 
jammenhange mit den Drehbänfen, denen fie zum Theil nahe verwandt find, jpäter 
beiprochen werben. 


Dritte Abtheilung. j 
Mittel zur Zertheilung und Kormung®). 


Formveränderung fann an einem Metallftüde auf zweierlei Weiſe bewirkt werden: 
1) indem man durch Drud oder Stoß (Schlag) die Metalltheile in eine andere Lage 
gegen einander bringt; 2) indem man Theile des Metalles mwegnimmt, damit das 
Uebrigbleibende die verlangte Geftalt behält. Unter die zweite Abtheilung gehören 
En die verjchiedenen Methoden, größere Metallftüde in mehrere kleinere zu zer 
theilen. 


I. Meißel (eiseau, chisel)). 


Die Meißel (Kaltmeißel, Bankmeißel, ciseau A froid, cold chisel, 
chisel for cold metal genannt) um fie von den beim Schmieden gebrauchten Schrot- 
meißeln, ©. 182, zu unterfcheiden) werden angewendet, um größere Metallftüde zu 
zertheilen, Einjchnitte zu machen, Deffnungen oder Durhbrehungen auszubauen und 
von Bußftüden einzelne Theile, 3.8. Gießköpfe, ftarte Gußnähte u. dgl. abzunehmen. 
Die harte Haut der Eiſengüſſe wird oft gänzlich mittelft des Meißels abgehauen, bevor 
man zur Ausarbeitung mitteljt der Teile fchreitet, weil jene Haut — wollte man fie 
durch Abfeilen wegſchaffen — viel Arbeit verurfahen und viel Werkzeug abnugen 
würde. Nicht weniger bedient man fich des Behauens mit dem Meißel (Schroten, 
buriner, chipping) al3 Vorarbeit für die Teile bei großen Gegenftänden aus Schmied« 
eifen, Bronzeguß u. |. w. Gewöhnlich find die Meißel zwiſchen 80 und 220mm [ang; 
fie werden gänzlih von Stahl gemacht. Der vorderfte Theil, an welchem die Schneide 


1) Bulletin d’Encouragement, XXII. (1823), ‚176; XXVIII, ar 1 Br 
XLIII (1844), p. 18. — ®olyt. Journ, } um. : 3; XXXI — 
452; LXIII. 26, 90; LXIV. 432; XCI. 414, 42) — Technolog. "Encytlos 
pädie, 1X. 84. — Jobard, Bulletin, VIII. 240. — Abhandlungen der königl. 
preuß. Deputation für Gewerbe. ®b. I. Berlin 1826, ©, 391. 

2) Zedmolog, Enchklopädie, Bd. VII, ©. 211 

3) Beichreibung einer Relief-Mafchine zur — bildlichen Darſtellung von 
Münzen, Medaillen und andern Reliefs auf ganz mechaniſchem Wege. Bon K. 
Karmarſch. Hannover 1836, — The London Journal of Arts and 
Sciences, No. 42, September 1835. — %Polyt. Journ., Bd. 63, S. 95. — 
Jobard, Bulletin, vIn. 3ı 

9) —2 Singenbuch von s H. Schmidt, II. Abth. Stutigart 1864. Taf. 


5) — Encyklopädie, IX. 543. — Polyt. Mittheilungen, Bd. II, ©. 27. 
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(taillant, edge) angeſchliffen wird, iſt gehärtet und gelb, roth oder ſelbſt blau ange 
laſſen. Der bintere Theil oder der Stiel muß ohne Härtung bleiben, damit er durch 
die Hammerjchläge, mit welchen man den Meißel treibt, nicht abipringt. Man unter- 
ſcheidet nach der Geftalt der Schneide: gerade Meikel, Flachmeißel (burin, 
chipping chisel) mit geradliniger, 6 bis 36mm breiter Schneide; Kreuzmeißel (bec 
d’äne, cross-cutting chisel, channeler, groover), die fi von den vorigen dadurch 
untericheiden, daß ihre Schneide höchſtens 12, öfters weniger als Zmm mißt, daß fie 
mehr did als breit find und daß der Stiel breiter als die Schneide ift; halbrunde 
Meißel, deren bogenförmige Schneide jo geitellt ift, daß fie in eine Ebene fällt, 
welche man fich durch die Achie des Stieles gelegt dentt; gebogene Meißel oder 
Halbmond-Meikel (gouge) mit bogenförmig ausgeböblter, in einer Ebene recht— 
winklig zur Achſe des Stieles liegender Schneide. Um geſchweifte Umriſſe in Blech 
auszubauen, gebraucht man zuweilen Meibel mit S-förmiger oder ähnlich gefrümmter 
Schneide. Meihel, deren Schneide an Gejtalt mit jener der gewöhnlichen Grabftichel, 
Flachſtichel und Boltitichel übereinftimmt, werden beim Graviren von Münzftempeln 
u, dgl. angewendet!). Kleiner Meifel (ciselets) von verichiedener Form bedient man 
fich ftatt des Grabjticheld zur Vollendung und feinen Ausarbeitung verzierter Guß— 
jtüde Kunſtgüſſe). 

Die Geftalt des Stieles der Meikel ift vierfantig mit (des bequemen Halten: wegen) 
gebrochenen Kanten, alſo ftreng genommen achtlantig. Schon in beträdhtlicher Entfernung 
von der Schneide fängt die Dicke an, ſich dergeftalt zu verjüngen, dab die betreffenden 
zwei Seitenflähen des Werfzeuges fih unter einem Winkel von 15 bis 30% gegen ein» 
ander neigen; die Schneide aber wird nicht dur das Zuſammentreffen diefer Ver: 
jüngungsfläden erzeugt, jondern durch zwei ſchmale Facetten, welche unter einem größern 
Winfel (45 bis 700) zu einander geneigt und durch Unjchleifen gebildet find. Kommt 
man beim fortgefegten Gebrauche großer Meißel durch wiederholtes Nachſchleifen zu ſehr 
in a dideren Theil, jo müſſen fie von Neuem ſchlank ausgeſchmiedet und wieder gehärtet 
werden. 

Bei der Arbeit mit dem Meißel (buriner, eiseler) find die Arbeitftüde meift im 
Chraubftode befeftigt; man ſetzt den Meikel jchräg auf und ſchlägt auf das Ende des 
Stieles mit dem Hammer, wodurd die Schneide eindringt und mehr oder weniger Harte 
Epäne ablöft. Blech, weldyes mit dem Meißel durdhgehauen wird, legt man auf Blei; 
in diefem alle, jowie wenn man Eifenftangen, diden Draht u. dgl. abbauen will, wo 
ein bloßes Einichneiden ohne MWegnahme von Spänen beabfihtigt wird, ſezt man den 
Meißel jentreht auf. Wo bei Arbeiten im Großen die Zertheilung dider Platten u. dal. 
häufig vorlommt (3. B. um Etüde von den zu Dampfleſſeln beftiimmten Eifenplatten ab» 
zuhauen), lann man ſich mit Vortheil eines Eleinen, nebenbei durch Wafjerkraft getriebenen 
Schwanzhammers bedienen, in defien Kopf ein kurzer ftarker Meißel ftedt und unter 
welchem das Metall uuf einen Ambos gelent wird. 

Zur Herftellung der Keilnuthen in Radnaben hat man dem Meikel eine abweichende 
Geftalt und eine Geradführung gegeben, ſodaß auch ein minder geübter Arbeiter ſolche 
Nuthen jchnell und richtig einarbeiten kann ?®). 


II. Grabftidel (Stiel, Zeiger, burin, graver, sculper, scooper, scorper) ®). 


Man kann die verjchiedenen Arten diefes Werkzeuges als Heine Meißel anſehen, 
die fih von den eigentlihen Meikeln dadurch unterfcheiden, daß fie (menige, jeltene 
Fälle ausgenommen) nicht mit dem Hammer getrieben, jondern nur mit der Hand 
geführt werden, deren Drud das Eindringen der Schneide und ſomit die Wegnahme 
feiner Späne bedingt, Nicht nur beim NKupferftechen und beim Graviren von Zeich- 
nungen und Aufichriften auf Metallarbeiten finden die Grabftichel Anwendung, 
fondern auch zum Graviren der metallenen Siegel, Münz- und Mebaillen-Prägitempel 
u. dgl.; desgleichen zur völligen Ausarbeitung mancher feiner Gußwaren, zarter Gold» 


R Technolog. Enchflopädie, Bd. VII., ©. 198. 
2 fr. d. Ing. 1869, ©. 259. . 
2) Technolog. Encyflopädie, Bd. VII., ©. 192, 
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und Silberarbeiten ꝛc.: überhaupt in ſolchen Fällen, mo kleine Metalltheilchen weg- 
zunehmen find, denen mit anderen Werkzeugen nicht beizulommen ift. Der Grabftichel 
leiftet bei der Bearbeitung der Metalle ungefähr die Dienfte, zu welchen man auf 
Holz etwa eine zarte, jpigige Mefjerklinge anwenden würde; die Wirfungsart beider 
ftimmt in der That mweientlich überein. 

Man kann einen Grabftichel überhaupt als ein gehärtetes ftählernes Stäbchen 
erklären, welches an einem feiner Enden jo geichliffen ift, daß es eine Heine Schneide 
oder eine Spige mit daran liegenden Schneiden erhält. Das andere Ende ift zuge 
ipigt und ftedt in einem runden, gedrüdt-birnförmigen Hefte, von deſſen Peripherie 
oft der untere Theil durch eine Abplattung weggeichnitten ift, damit e3 fefter in der 
Hand liege und damit das Werkzeug unter einem fehr ſpitzen Winkel gegen die zu 
bearbeitende Metallfläche aufgelegt werden kann, ohne daß die Finger, welche das 
Heft von unten umfafjen, der Bewegung binderlih fallen. Die Verſchiedenheit der 
Arbeiten, welche mit dem Grabftichel ausgeführt werden, macht eine gewiſſe Mannig- 
faltigfeit in deren Gejtalt und Größe nothwendig. Die Länge der Grabftichel beträgt 
(ungerechnet die im Hefte ſteckende Angel) 80 bis 100mm; ihre Dide (melde fih vom 
Hefte gegen die Spike oder Schneide zu allmälig vermindert) 2 bis Gmm; die Geftalt 
des Querfchnittes ift verſchieden; die Zuſchärfung geichieht durch eine von oben ber 
angejchliffene ſchräge Fläche (die Kappe, das Schild, face, cannel); die Kante oder 
Fläche, welche nach unten gekehrt ift und durch Zufammentreffen mit der Kappe die 
Schneide erzeugt, wird die Bahn (ventre) genannt. 


Die Arten der Grabftichel find in folgender Ueberficht zufammengeftellt: 


a. Örabftihel (im engeren Sinne des Wortes, burin, graver), die gewöhnlichte 
Art und beim Kupferftehen faft allein im Gebraud. Der Querſchnitt ift quadratiic 
(burin carre, square graver), oder rautenförmig (burin losange, lozenge graver); 
die Bahn ift eine der Kanten des Viereckes (bei den rautenförmigen Örabfticeln eine der 
Ipigwinfligen Kanten); die Kappe erfcheint, wegen ihrer Neigung gegen die Bahn, aud 
bei den quadratiichen Sticheln rautenförmig. Un dem Punkte, wo der untere Winkel der 
Kappe mit der Bahn zufammenftößt, entfteht eine ſcharfe Spike und die zwei Seiten der 
Kappe, welche jenen Winkel einjchlieken, bilden zwei, in der Spike ſich vereinigende 
Schneiden. Je größer der Winkel ift, unter welchem man den Stiel auf die Arbeit 
ſetzt, defto tiefer, und je mehr man den Stichel jeitwärts neigt, defto breiter wird, bie 
eingefchnittene Linie, weil im Iegteren alle außer der Spitze auch ein Theil der einen 
anliegenden Schneide zum Angriffe fommt. Man nennt die Grabftichel, deren Quer» 
jhnitt ein Quadrat ift, niedrige, die rautenförmigen dagegen hohe oder halbhobe, 
je nachdem die Raute mehr oder weniger fpigig ift. Oft ift der Grabſtichel nicht ganz 
gerade, jondern leicht aufwärts gefriimmt, wodurd das Aufſetzen deſſelben erleichtert wird; 
dagegen find abwärts gebogene (bent graver) und gefröpfte (zwei Mal im redten 
Winkel: _[” gebogene) Stichel wenig im Gebraud). 

Die Kappe macht mit der Bahn einen Wintel von 30 bis 45 und felbft 60°. Die 
Kappe wird hoch —— wenn dieſer Winkel groß, niedrig, wenn er Hein iſt. Der 
Rantenwintel der Bahn ift bei den niedrigen Grabfticheln (wegen ihrer quadratijchen 
Duerjänittsform) = 90°, bei den halbhohen = 65 bis 70%, bei den hohen = 50 bis 
55%. Die Schärfenmwinkel der zwei in die Spitze auslaufenden Schneiden meſſen bei den 
niedrigen Sticheln 48 bis 549, bei den halbhohen und hohen 59 bis 67°, . 

. Mefferzeiger (onglette, knıfe-tool, knife graver). Im Querſchnitte ſcharf 
feilförmig, mwodurd er eine mefjerähnliche Geftalt erhält; die Schneide des Keiles ift die 
Bahn und bildet mit der ſchmal dreiedigen Kappe eine jehr fcharfe Spite. Hier beträgt 
der Kantenwinfel der Bahn nur 12 bis 160%, und die Kappe ift gegen die Bahn unter 
38 bis 480 geneigt. 

c. Spitzſtichel /(spit-sticker), vom vorigen nur dadurdh verfchieden, dak bie 
beiden Seitenflädhen, welche durch ihr Zuſammenſtoßen die Bahn bilden, nicht flach ſondern 
fonver find. Der ovale Spipftihel (oval spit-sticker) hat jtatt der oberen ſchmalen 
Fläche eine Kante, wie unten, ſodaß der Durichnitt ein zweiſpitziges Oval bildet, Der 
Suftirzeiger, welder von den Juwelieren gebraucht wird, um die Käften, worein Steine 
gefaßt werden, auszuarbeiten (zu juftiren), hat die Geftalt des ovalen Spigftichels, ift aber 
nicht von oben, fondern von der Seite her angejchliffen, wodurch er eine bogenfürmige 
Schneide erhält. 
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d. Flachſtichel (öchoppe plate, flat sculper, flat scooper), im Durchſchnitte 
trapezförmig, mit zwei breiten Geitenflähen, einer ſchmalen Fläche als Bahn und einer 
noch ſchmäleren als Rüden (der Bahn gegenüber). Durch das Anjchleifen der Kappe ent« 
fteht eine jchmale, geradlinige Schneide. Schr (4 bis 7mm) breite Flachſtichel (flat chisel 
sculper) find mehr breit als hoch; bei den ſchmalen (die am gewöhnlichiten vorlommen) 
ift es umgefehrt; bei den allerjhmälften ift der Rüden breiter als die Bahn, damit das 
Werkzeug nicht gar zu ſchwach ausfalle. 

, Die Breite an der Schneide und us auf der Bahn, beträgt 0,4 bis Gmm; 
Neigungswinkel der Kappe gegen die Bahn — 20 bis 40°, diefer Winkel ift bei den 
breiteren Flachſticheln Meiner als bei den ſchmalen. — Eine Abänderung des Fiachſtichels 
befteht darin, daß der Querjchnitt ein fehr länglicher Rhombus ift, deſſen beide Spiten 

erade abgeſchnitten find, wodurd Bahn und Rüden die Geftalt entſprechend ſchmaler 
ächen erhalten (feather-edge graver). 

‚& Dreiedige Stidel (cant chisel). Durchſchnitt ein —— gleichſchenkliges 
Dreied. Ye nachdem man die Kappe nach der Spitze oder nach der Grundlinie hin an« 
ſchleift, bildet fidh entweder eine Spite oder eine geradlinige Schneide. 

f. Boltftihel (echoppe ronde, round sculper, round scooper), vom Flach— 
fichel nur dadurd abweichend, daß die Bahn feine ebene fondern eine in der Querrich— 
tung fonvere Fläche ift, wodurd die Schneide bogenförmig ausfällt. Die breiteften (an 
welden die Sehne der bogenförmigen Schneide 3 bis 7wm mißt) heißen gouge sculper 
oder round chisel sculper, 

‚g. Rundſtichel. Querſchnitt freisförmig; Kappe elliptiſch; Schneide alfo bogen« 
förmig, jedoch ftärfer gefrümmt als beim Boltftichel. 

h. Ovale Stiel (stag-foot graver, stag-foot sculper), Querſchnitt oval, der 
größere Durchmefler des Dvales fenlrecht ftchend; übrigens mit dem vorigen überein« 
flimmend. Oft endigt der ovale Querſchnitt oben (am Rüden des Stichels) mit einer 
Spitze ftatt bogenförmig. 

‚I Fadenſtichel, von der Form des Flachſtichels, jedoch flatt der Schneide mit 
—* oder mehreren feinen ſpitzigen Zähnchen verſehen, welche durch Längenfurchen der 

ahn hervorgebracht werden; zur Ausführung von Schraffirungen, überhaupt zum Ein— 
ſchneiden gleihlaufender Linien, 

Alle Grabftichel .müflen auß dem beiten Stahle verfertigt, ſorgſam gehärtet und ftroh- 
gi angelafjen werden, damit ihre Spitze oder Schneide lange ſcharf bleibt, ohne dem 

usbrehen unterworfen zu fein. Doc find diefe beiden Bedingungen nicht leicht zu vers 
einigen, und daher find Grabftichel, welche auf Kupfer oder Silber treffli aushalten, oft 
beim Graviren auf Stahl faum zu gebrauchen. Sehr vortheilhaft für die Güte der Grab» 
ftichel ift e8, wenn man fie mehrmals bi8 zum Gelbanlaufen erhigt und dann auf dem 
Amboſſe mit leichten Schlägen überhämmert. Dadurch verdichtet fih der Stahl und ges 
winnt an Zähigleit. Spitige Grabflichel werden am beften aus einem vierlantig geſchmie— 
deten Stahlftäbchen verfertigt, welches man fo außfeilt, daß die Bahn aus einer der 
urfprünglichen Flächen entfteht. Dieje Flächen find nämlih durd das Schmieden ver- 
dichtet und deshalb zäher als die Kanten, auf welche feine Hammerſchläge gewirkt haben. 
Daher ift die angegebene Methode befier, als das gewöhnliche Verfahren, wobei der Stichel 
glei in der gehörigen Form geſchmiedet wird. 


III. Zangen '). 


Nachdem bereits früher (S. 229) von den Zangen die Rebe war, injofern die 
felben als Mittel zum Anfaffen und Feſthalten dienen, follen fie hier nur ala Mittel 
zur Bearbeitung betrachtet werden. Zwei Zwede find es, für welche die Zangen in 
diefer Hinficht in Anwendung fommen, nämlich Zertheilung und Biegung, und man 
unterjcheidet daher Aneipgangen, Aneifzangen, Beißzangen, Zwichzangen 
(tenailles & couper, pinces, pince coupante, nippers, cutting nippers, cutting 
plyers) und Biegzangen, Drabhtzangen. 

Die Kneipzangen?) dienen regelmäßig zum Ablmeipen dünner Drähte, aber 
auh um von dünnem Bleche Kleine Theile wegzunehmen. Sie find als maſchinelle 

1) Werkzeugſammlung, ©. 56, 254, 255. 

?) ———— II. 904. — Mittheilungen 1857, S. 271. — Ztiſchr. d. Ing. 1871, 

. 325. 
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Verbindungen zweier Meißel anzujehen, welhe durch den Druck ber Hand und 
gleichzeitig auf zwei entgegengejegten Seiten des Arbeitjtüdes zum Angriff kommen 
follen. Die Schneiden diejer beiden Meikel bilden das Maul der Zange. Damit 
dieje die nöthige Dauerhaftigkeit befigen und weder zu leicht ausbrechen noch Eindrüde 
annehmen, müſſen fie aus jehr gutem Stahle beftehen, gehärtet und nur wenig nach— 
gelafjen jein. An großen Zangen jchärft man die Schneiden von beiden Eeiten zu, 
und gibt ihnen einen nicht zu ſpitzen Winkel (60 bis 80°), damit fie Feltigfeit genug 
behalten; Heine Zangen find nur von unten oder innen ber und mit jpigerem Winkel 
(40 bis 50°) zugeichärft, damit fie jcharf und mefjerartig werden. Die Stablbaden, 
welche die beiden Schneiden enthalten, richtet man zumeilen zum Auswechſeln ein, giebt 
aud den Griffen eine jolhe Form, daß die Schneiden auch bei ganz geichlofjener 
Zange fih nicht berühren. 

Der Draht, den man abfneipt, muß in jeder Beziehung winkelrecht gegen die Schnei- 
den gehalten werden, weil jeder jchiefe Drud den Eaneiden Gefahr bringt und leicht 
Scharten in denfelben veranlaft. Gewöhnlich ift dad Maul an beiden Enden mit ſchmal 
auslaufenden Berlängerungen verfehen, wodurd es möglich wird, die Zange auch in ſolchen 
engen Räumen der UArbeitftüde zu gebrauden, wo die ganze Breite des Werkzeuges nicht 
Zugang finden kann. Manchmal ſiehen die Schneiden nicht rechtwinklig fondern ſchief 

egen die Griffe (side nipper) oder ganz an der Seite, in welchem letteren alle die 
* ugleich als Biegzange vorgerichtet zu ſein pflegt. Wenn die Kneipzange anhaltend 
oder sehr oft gebraucht werden muß, iſt es angemefien, fie gleich einer Stodjchere in einem 
Holztioe oder auf dem MWerktifche zu befeftigen, zu welchem Behufe der eine Schenkel ger 
ogen und zum Ginfteden in das Holz zugeipist wird, während der andere gerade bleibt 
und zum bequemeren Anfaſſen mit einem hölzernen Hefte verjehen werden fann. Sind 
viele Drahtftüde von ganz gleicher Länge abzufneipen, jo fann dies durch eine Vorrichtung 
innerhalb der Schneide erreicht werden, welde das Einfchieben des Drahtes nur bis zu 
einem gewifien Punkte geftattet. 

Bon den Scheren unterſcheiden ſich die Aneipzangen in ihrer Wirkungsart wejentlich, 
da bei erfteren die Schneiden nicht gerade einander gegenüber eindringen, fondern neben 
einander vorbeigehen. Indeſſen ift doch auch die Pertheilung mittelft der Kneipzange 
fein reines Durchſchneiden, wie es etwa don zwei fich entgegenfommenden dünnen Mefjer- 
klingen bewirkt werden fönnte; denn da die Schneidwinfel der Zange wenigftens 40 
oder 50° mefjen, jo treiben fie durch Keilwirkung die Theile des zwifchen ihnen ge» 
preßten Drahtes in der Längenrichtung aus einander, wobei ſchon vor dem gänzlichen 
Durddringen die Trennung dur Abreißen erfolgt. Daher ficht man im Durchmeſſer 
der Trennungsflädhe einen feinen Streif, an dem dieſes Abreißen erfolgt ift und der 
deshalb nicht glänzend wie der übrige Theil der Fläche, ſondern matt, feinzadig erſcheint. 
Diefer Vorgang trägt zur Schonung der Schneiden bei, welde im Augenblide der 
Trennung noch eine dünne Schicht Metall zwiſchen ſich haben, daher nicht mit 
voller Gewalt des angewendeten Drudes direlt auf einander ſtoßen. Uebrigens zeigen 
die Schnitiflähen in ihrer doppelt abgedadhten Geftalt den Abdrud von der Keilgeſtalt 
der Schneiden; und Zangen, deren Schneiden nur von innen ber ſchräg angeſchärft find, 
machen bier eine bdoppelt-fchräge, äußerlich Hingegen eine ebene Schnittfläche: Dies 
hr — wenn man an einem abgeknippenen Drahtftüde eine gerade End— 

e wünſcht. 

Eine verbeſſerte Einrichtung der Kneipzangen bietet die weſentliche Abänderung dar, 
daß ihre Wirkungsweiſe gänzlich mit jener der Schere übereinſtimmi, wonach fie auch 
füglicher unter die Scheren gerechnet werden. 


Die Biegzangen ſind hauptſächlich entweder Plattzangen, Flachzangen 
(bequettes, pincettes, plyers, flat plyers) oder zu Rundzangen (pincettes rondes, 
round plyers, round-nose plyers), je nachdem damit wintelförmige oder bogenförmige 
und ringartige Krümmungen von Dräbten oder ſchmalen Blechitreifen hervorgebracht 
werben follen. Die Flachzangen haben ein plattes gerades Maul; ihre Yorm 
und ihr Gebraudh find befannt. Die Rundzangen find von bdenjelben baburd 
verjhieden, daß die zwei Xheile ihres Maules runde Gtifte oder Zapfen, 
von zylindrifcher oder abgejtumpft fegelförmiger Geftalt, darftellen; im leß 
teren alle nennt man fie Spikzangen Das Maul mancher Rund» 
zangen bejteht aus zylindriichen Stiften, welche in zwei Abſätze von verjchiedener 
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Dide getheilt find, wodurch man leicht Biegungen von verjchiedenem Halbmeffer machen 
fann. Srümmungen von ziemlich großem Halbmefjer können mit gewöhnlichen Rund» 
zangen nicht regelmäßig und gut zu Stande gebradht werden, weil die Berührung der 
dünnen Stifte mit dem Arbeitjtüde zu gering ift; beſſer dazu geeignet find die Ring- 
zangen (bei den Goldarbeitern: Schienenzangen, weil die Schienen oder platten 
Reifen der Fingerringe damit gebogen werden), welche mehr einer Flachzange ähnlich, 
von diefer aber dadurch verfchieden find, daß die inneren Flächen des Maules der 
Breite nad) eine bogenförmige Konvexität haben. Defters ift auch nur eine der beiden 
Flächen fo geftaltet, die andere aber eben. Eine Zange beionderer Art kommt bei 
den Goldarbeitern vor, um von plattgewalztem Drabte oder jchmalen Blechitreiten 
gebogene und gelöthete Ringe dergeftalt hohl zu biegen (aufzubudeln), wie es bei 
den Erbſenketten erforderlich ift?). 

Gigentlih bedürfen die Biegzangen (jowohl Rund» als Flachzangen) feines rauh 
ehauenen Maules, wie die Zangen zum Anfafien und Feſthalten; da aber eine ſolche 
aubigkeit doch zuweilen gut ift, um das Abgleiten des Metalles zu verhindern, und da 

namentlich Flachzangen ſowohl zum Halten als zum Biegen gebraucht werden, jo find die 
meiften Biegzangen im Maule mit einem feilenähnlichen Hiebe verjehen. Zuweilen ver- 
fieht man —— noch mit einem zweiten, an der Seite ſtehenden Maule, welches die 
Geſtalt einer Kneipzange hat und als ſolche gebraucht wird (nipper-plyers). Die 
Schneiden können hier als befondere Stüde aufgejchraubt oder A und dann zum 
Nahjihärfen abgenommen, fowie bei eintretender Beihädigung gegen neue vertaufcht 
werden ?). Bei Arbeiten, wo Biegen und Abfneipen jehr oft mit einander wechjeln, 
find folde Zangen bequem, weil man nicht das Werkzeug zu wechſeln braudt. Zu 
leihem Behufe hat man auch Kneipzangen, deren Maul an einer Seite mit abgeftugt 
egelförmigen Stiften (redtwinklig zu den Schneiden und in der Längenridhtung der 
Zange) fortgelegt ift, um dadurch als Rundzange zum Biegen von Ringelchen an Draht 
gebraucht zu werden (ftettenzange der Nadler). Um eine ftärfere Meberfegung zwijchen 
Kraft und Widerftand zu erzielen, hat man auch Biegzangen aus mehr als zwei Hebeln 
zuſammengeſetzt 3). — Für Arbeiten außerhalb der Werkftätte oder im Umherziehen mag 
eine Un iverſalzange empfehlenswert fein, welche Stneipzange, flache Biegzange, Hammer 
und Schraubenzieher in fich vereinigt ®). 


IV. Scheren (cisailles, eisoires, shears)®). 


Dei den Scheren find zwei langichneidige Meißel (Meſſer, Blätter) durch eine 
mafchinelle Einrichtung (Scharnier, Prismenführung) in jolcher Art mit einander ver- 
bunden, dab die Schneiden auf entgegengelegten Seiten des Arbeititüces zum Angriff 
kommen und nach gänzlicher Theilung deifelben übereinander ftreifen. Sie untericheiden ſich 
daher von den Kneipzangen dadurd, dab die Herftellung einer längeren und glätteren 
Schnittfläche möglich ift. Je nachdem die beiden Blätter durch eine Drehung oder eine 
geradlinige PVerichiebung zur Wirkung gelangen, unterjcheidet man Hebelicheren 
und VBaralleliheren. Zur erftern Art gehören alle von Hand bewegten Scheren. 

Die Metalliheren unterjcheiden ſich von den für weiche Stoffe gebräuchlichen 
Scheren dadurch, daß ihre Blätter (tranchants, James, mächoires) — ben zu über- 
windenden größeren Widerftänden entiprechend — viel ftärfer find. Man bedient ſich 
ihrer zum Beichneiden und Zerſchneiden des Bleches (wonach fie im Bejonderen Bled- 





1) Technolog. Encyflopädie, IV. 244. 

Deutiche Gemwerbezeitung 1846, ©. 551. — Mittheilungen 1860, ©. 72. — 
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3) Deutſche Ind.-Ztg. 1872, ©. 344. 

Monatsblatt des hannoverfchen Gewerbevereins 1861, Nr. 12. — Polyt. Journ., 
Bd. 163, ©. 405. — Polyt. Gentr. 1862, ©. 727; 1870, ©. 962. 
5) Technolog. Enchklopädie, XII. 343, 359. — Karften, Eijenhüttentunde, IV. 
33. — Hartmann, Gifenhüttentunde nad) Le Blanc und Walter, II. 81. — 
Neuer Schauplat; der Bergwerlskunde, XV. Theil, 2. Abtheilung. Quedlinburg 
und Leipzig 1848, ©. 174. — Balerius, Stabeifenfabrifation, ©. 287, und 
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ſcheren genannt werben), aber auch zur Zertheilung von Eiſenſtabchen bis zu anſehn⸗ 
licher Dide (kalt oder glühend). Dides Blech iſt mit der Schere nicht wohl anber3 
als nad) geraden Linien zu jchneiden. 

Dide Zinkplatten können in Ermangelung einer genügend ftarten Schere auf fol- 
gende Weife leicht zertheilt werden: Man befettet mittelft eines mit etwas Talg getränften 
wollenen Lappens die Zintplatte in der Richtung, nach welcher die Trennung erfolgen fol, 
und zwar auf einem etwa daumenbreiten Streifen ; rigt dann mit einem fpitigen Inſtru⸗ 
mente (etwa mit einer zugeſpihlen Feile) nach einem aufgelegten Lineale in jener gefet⸗ 
teten Stelle eine in das Metall eindringende Linie; überfährt dieſe mit einem in ber 
dünnte Schwefelfäure getauchten Haarpinfel; läßt in das eine Ende der jo angeägten Ritze 
einen Tropfen Quedfilber fallen und denfelben durch ſchwache Neigung der Platte bis 
ans andere Ende laufen. Hierdurd amalgamirt fi das Zink längs der Linie und wird 
fo jpröde, daß es mit andauerndem mäßigen Drude über der Stante des Tiſches durch⸗ 
gebrochen werden kann. 

Zur Zertheilung gewalzter Eiſenſtäbe in kürzere (zur Bildung der Packete verwend⸗ 
bare) Stüde bedient man ſich wohl einer Maſchine, bei welcher das Ürbeitftüd durch 
rate * eine ſcharfe Kante zum Bruche gebracht wird (R ohſchienen⸗Brech— 
majdine). 

Die Heinften Blechſcheren werden aus freier Hand geführt (Handiheren, 
cisailles A main, hand-shears, nips) t), und haben im Allgemeinen die Gejtalt der 
Seinwandicheren, nur daß ihre Blätter, im Verhältniffe zu den Griffen (branches), 
jehr kurz find, um die Anwendung einer großen Kraft zu geftatten, und daß die Griffe 
ohne Dehre, einfach nach einwärts gebogen find, um bequem mit der ganzen Hand 
umfaßt und zufammengedrüdt zu werden. BR 

Man hat Hand-Blechicheren von 120 bis 300mm Länge, wovon ein Fünftel bis ein 
Viertel auf die Länge der Schneiden zu reinen ift. Um frumme Schnitte mit Bequem⸗ 
lichkeit zu machen, gibt man den dazu beſtimmten Scheren eine ſolche Geftalt, daß die 
Blätter aus der Ebene ſchnabelartig aufgebogen find, wonach das eine Blatt auf der lon⸗ 
vexen, das andere auf der konkaven Seite dieſes Bogens liegt; auch hat man dem Scharniere 
eine jolche Lage gegeben, daß das Arbeitftüd während des Schneidens Feine Biegung an⸗ 
zunehmen braudt ?). 

Größere Scheren werden beim Gebrauche im Schraubftode befeftigt, oder find 
in einem niedrigen hölzernen Klote bleibend feftgemadht (Stodihere, Bodidere, 
cisaille & banc, cisaille à bras, cisaille & levier, bench shears, stock-shears) ®). 
Man konftruirt fie auf zweierlei Weile. Nach der erften Art wird im wejentlichen die 
Form der Handfcheren beibehalten; nur fällt der Griff des oberen Blattes weg 
und die Verlängerung diejes Blattes binterhalb des Scharniered dient nur zur Der 
feftigung der Schere. Der Griff des unteren Blattes ift dagegen jehr lang, ganz gerade 
und wird mit Kraft niedergedrüdt, um die Schere zu ſchließen. Bei den Scheren der 
zweiten Art liegt das Scharnier, um welches das bewegliche Blatt ſich dreht, am 
äußerften Ende der Schere, der Griff aber bildet die unmittelbare Fortiegung des be» 
weglihen Blattes (welches hier das obere ift), folglich einen einarmigen Hebel. Dieſe 
Bauart iſt für die größten Stodſcheren ſtets vorzuziehen, denn fie gewährt a) eine 
bequemere Handhabung, weil das bewegliche Blatt das obere ift, folglich das Blech 
auf dem unbeweglichen Blatte liegt, außerdem die Stellung der Oeffnung (nad dem 
Arbeiter hin) das Einſchieben de3 Bleches erleichtert; b) mehr Feſtigleit und Dauer- 
haftigfeit in dem Scharnier, da unter übrigens gleichen Umftänden ber Drud auf den 
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Bolzen oder Drehzapfen geringer iſt; und c) für gleiche Ueberſetzung der Kraft (d. h. 
für gleiches Verhaltniß der Hebelarme bei gegebener Länge der Schneiden) eine ge- 
ringere Länge der ganzen Schere. 

Stodjcheren haben Schneiden von 80 bis 300mm und manchmal noch etwaß größerer 
Länge; der Hebel zur Anlegung der Hände muß wenigftens 4 bis 5 Mal fo lang fein 
als die Schneidlante. — Beim Gebraude ſowohl der Hand» als der Stochſcheren ift es 
weſentlich, daß man, durch eine gehörige Richtung des mit der Hand ausgeübten Drudes, 
die Blätter in genauer Berührung mit einander erhält; der Schnitt wird fonft nicht rein, 
und die Schere wird im Scharniere loder, wodurch fie allmälig immer mehr an Brauch— 
barfeit verliert. 

Manchmal verficht man die Hand» oder Stodidheren mit bejonderen Einrichtungen. 
So ift eine Abänderung der Stodjheren vorgejhlagen worden, welde darin befteht, daß 
der Drud mittelft eines zufammengefegten Hebels ausgeübt wird, um eine größere Straft- 
anwendung zu geftatten!). — Die einarmige Stodjdere fann man an einer über den 
Drehpunft hinausgehenden Berlängerung des Hebels mit einem Gegengewichte verfehen, 
welches die Schere von jelbit öffnet oder wenigſtens deren Oeffnung erleichtert 2). — Um 
Blechſtreifen von vorgejchriebener gleicher Breite zu jchneiden, bringt man einen Anſchlag 
an, der das zwiſchen die Schneiden eingejchobene Bleh nur bis zu einem beftimmten 
Punkte vordringen läßt, defien Entfernung von den Schneiden aljo die Breite des abzu— 
ſchneidenden Streifens je 2). — Schmale Blechſtreifen, welche röhrchenartig zufammens 
gebogen werden müfjen (wie zur Verfertigung der Schnürftifte an Stiefeln, Miedern 
u. ſ. mw.) können jogleih beim Zuſchneiden halbzylindriſch (rinnenförmig) dargeftellt 
werden, wenn man jeitwärt3 an dem unteren Scherblatte eine angemefjen geftaltete jtäh- 
lerne Rinne und an dem oberen Blatte eine entiprechende Konverität anbringt, melde 
Iegtere das abgejchnittene Blech in die Rinne hineindrüdt 4). — Zum Auffchneiden röhren- 
förmiger Drahtfedern, um deren jchraubenartige Windungen einzeln in Geſtalt fleiner 
Ringelchen darzuftellen, bedient man ſich einer jehr Heinen Handjchere mit kurzen, jdarf- 
jpigigen Blättern, welche übrigend ganz mit einer Zeinwandjchere übereinftimmt. Man 
macht auch wohl an diefem Werkzeuge (der jogenannten Ringelſchere) das eine Blatt 
lang und ftumpf, das andere (welches ins innere der Drabtröhrchen gelangen joll) fürzer, 
ſehr ſchmal und jpigig. 

Die größten Scheren werden dur Waffer- oder Dampifraft in Bewegung ge 
fegt (daher Waſſerſcheren, Dampfiheren, überhaupt Maſchinenſcheren, 
machine à cigailler) 5), 

Auch hier ift ein Blatt unbeweglih befeftigt und der Arm, welcher die Berlänges 
rung des beweglichen Blattes bildet, wird dur Welldaumen, dur eine — 
Scheibe oder durch einen Krummzapfen getrieben. Dabei liegt der Drehungspunft bald 
am Ende der Blätter, bald zwifchen den Schneiden und dem Arme, wonad das bewegliche 
Blatt entweder als einarmiger oder als zweiarmiger Hebel wirft; und im leßteren Falle, 
(wo man die Schere nad einer in die Augen jpringenden Achnlickeit als Mauljchere, 
cisaille à queue, bezeichnet) Liegt der lange Arm entweder in horizontaler Richtung wie 
das bewegliche Blatt, defjen Fortſetzung er ift, oder er ſteht unter rechtem Winkel gegen 
dafjelbe abwärts ee Gicht man dem Hebel die Geftalt eines T 
— mo alödann die bewegende Kraft an dem vertifalen Arme wirft und an den entgegen» 
gejet auslaufenden horizontalen Armen zwei Scherblätter fi befinden, welde bei der 
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Dieillation um den mitten zwifchen ihnen liegenden Drehpunft wechjelmeife gegen entſpre— 
ende feite Schneiden niedergehben — jo hat man eine Doppel-Schere, welde den 
Zeitverluft durch das Deffnen vermeidet. Um eine Hebelichere für fontinuirlich rotirende 
Bewegung einzurichten, fann man an der Etelle, wo fonft der Drehpunft des beweglichen 
Blattes liegt, eine kurze horizontale Welle anordnen und auf diefer vier Schneidflingen 
in Kreuzform geftellt befeftigen: bei Umdrehung diefer Welle fommen dann dieſe Klingen 
nah einander zur Wirkung, indem fie an einer unbeweglichen Unterſchneide hernieder 
ftreifen. Bei großer Länge der beweglichen Schneiden würde es ſchwierig fein, deren ger 
naue Berührung mit der Unterfchneide zu fihern; die Konftruftion findet daher nur Ans 
wendung auf Scheren mit höchſtens 200mm Tangen Schneiden zum Querdurchſchneiden 
von Blechſtreifen oder dünnen Flacheiſenſtäben. Die Schneiden der Maſchinenſcheren find 
ftet8 (und auch jene der Stochſcheren zumeilen) abgejondert aus Stahl verfertigte und an 
den eifernen Hebelarmen nur angefchraubte Schienen, damit fie gehörig gehärtet und ange» 
lafien, jowie zum Scärfen abgenommen und gegen andere ausgewechſelt werden fönnen. 

Neuerdings hat man oft mit der Mafchinenjchere, welde zum Schneiden der Dampf» 
Tefielbleche angewendet wird, eine Lochmaſchine in Verbindung gefett, um zugleich die 
Nietlöher im ſolchen Blechen auszuftoßen 1). — Die Schneiden der Mafchinenicheren über- 

aupt haben meift 300 bis 600mm und wenn fie Blechicheren find öfters bis gegen 2m 
er die erfteren läßt man 30 bis 70, die Ichteren 12 bis 25 Schnitte in 1 Minute 
machen. 

Die Wirkungsweiſe der gewöhnlichen Scheren überhaupt und der Metallſcheren im 
Beſonderen beruht auf einem Ahquetſchen des geſchnittenen Körpers, von welchem der 
Theil auf einer Seite der Schnittlinie durch das unbewegliche Scherblatt geftügt, der 
Theil auf der andern Seite jener Linie hingegen durd das bewegliche Blatt aus feiner 
Stelle getrieben wird. Hierzu find fcharfichneidige Blätter keineswegs erforderlich; ſolche 
würden fi vielmehr unverhältnigmäßig fchnell abnugen, Der Zuihärfungswinfel an den 
fogenannten Schneiden der Metallicheren ift daher nur wenig Heiner als ein Rechter 
(75 bis 85%), Ber Stodjcdheren findet man wohl die beiden Blätter ungleich jharf an— 
geſchliffen (daS Unterblatt mit 809%, das Oberblatt mit 50 bis 5506), — Wenn mie ger 
wöhnlich die Schere durch drehende Bewegung des einen Blattes oder (bei den Handſcheren) 
beider Blätter ihre Wirkung ausübt (Hebelfcheren), fo ift — bei geradliniger Geftalt der 
Schneiden — der Winkel, welchen die Schneidfanten mit einander einfchliehen, ſehr ver— 
änderlih, nämlih am größten bei völlig geöffneter Schere, dann im Fortſchreiten des 
Schmittes immer Heiner und fleiner, bis er endlich bei gänzlich geſchloſſener Schere ver— 
ſchwindet. Dies ift ein nachtheiliger Umftand; denn unter einem zu großen Oeffnungs— 
winfel entjteht ein Beftreben des zu durchſchneidenden Körpers, fi längs der Schneid- 
Ianten fortzufchieben, und wenn man diefem nicht mit Anftrengung enigegenwirft, jo fann 
der in der Nähe des Scharnieres liegende Theil der Schneiden mit Erfolg gar nicht ge 
braucht werden, obgleich gerade hier (mach den Gejeen des Hebels) die größte Kraftäuße— 
rung thunlich fein würde. Eine richtig fonftruirte Hebelfchere muß demnad fo eingerichtet 
fein, dab ihre Schneiden bei jeder Deffnung, d. h. in jedem Augenblide während des 
Schnittes, den nämlichen — und zwar den zwedmäßigften — Winfel mit einander bilden. 
Die Größe dicfes Winkels kann für lange Scheren zu dünnerem Bleche auf 59 ange— 
nommen werden, muß aber mit der Dide des a fchneidenden Stüdes, ya bei fürzeren 
Blättern wachſen und demnad öfters 10 bis 200 betragen; derjelbe muß jedenfalls fleiner 
fein, als der fogenannte Reibungswinkel (deffen Tangente dem in Frage kommenden 
—— — gleich iſt). Unter Annahme von 10 bis 150 wäre der Sinus des 
Deffnungswinfels etwa ein Sechstel bis ein Viertel, durchſchnittlich nahe ein Fünftel des 
Nadius, und ſonach würde ein zu fehneidender Gegenftand nur fo weit zwiſchen die Scher- 
blätter eingef&poben werden fönnen, dab er noch um das Fünffache feiner eigenen Dide 
von der Spite des Deffnungsmwintels entfernt bliebe. Hätte man alfo z. ®. ſtets nur 
Platten oder Schienen zc. von wenigftens 25mm Dide zu ſchneiden, jo würde ein Theil 
der Schneiden von 125mm Länge in der Nähe des Drehpunltes gar nie zur Benutzung 
fommen. Daher ift e8 bei jehr großen Scheren zwedmähig, den Schneidfanten eine ſolche 
Stellung gegen einander zu geben, daf fie bei voller Definung gar nicht in eine Mintel» 
fpige zufammenlaufen. Die oben geforderte konftante Größe des Oeffnungswinlels ift da= 
durch zu erreichen, dak man zwar die Schneide des einen Blattes (am bejten des unteren, 
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auf welchem der zu ſchneidende Körper liegt) geradlinig macht, der Schneide des anderen 
aber eine u fonvere Krümmung gibt. Empirifh wird hierzu wohl nad dem 
Augenmaße ein flacher Kreisbogen gewählt; die mathematifche Unterfuhung ergibt eine 
logarithmiſche Spirale, bei welder der Winkel zwiſchen Radiusveltor und Tangente 
für alle Punkte konitant ift. 

Aus dem Vorftehenden erfieht man, daß bei den Hebelſcheren die Vogengeftalt 
der Schneide zufolge der Drehbewegung um einen Zapfen oder Bolzen als nothwendig 
fih darftellt, um einen fonftanten Deffnungsmwinfel zu gewinnen. Der leßtgenannte 
Erfolg wird aber auch mit geraden Schneiden erreicht, wenn man dem beweglichen 
Dlatte ftatt der Drehbewegung eine gerade Schiebung ertheilt, indem man e8 zwilchen 
Prismenführungen vertical auf und nieder gehen läßt (Parallelſchere, cisaille 
à guillotine, guillotine shears)!), Das untere Blatt (jet diefes das bewegliche oder, 
wie die Regel ift, das fefte) hat dann eine horizontale Schneide, die Kante des oberen 
Blattes dagegen iſt unter 4 bis 12% gegen die Horizontale geneigt, wodurch man er- 
langt, daß das Schneiden an deffen einem Endpunkte beginnt und gegen den anderen 
Endpunkt fortichreitet, jodaß ein gleihmäßiger Widerftand während des ganzen Nieder- 
ganges ftattfindet. 

Der erwähnte Neigungswinfel der Oberfchneide wird bei langen Blättern Heiner als 
bei furzen und überhaupt jo gewählt, daß der erforderliche Hub felten über 100mm bes 
trägt. Sehr breite (zum Schneiden der Blechtafeln beftimmte) Scheren diefer Art ann 
man auch jo fonftruiren, daß der Schnitt an beiden Seiten zugleich beginnt und nad) der 
Mitte Hin fortfchreitet, zu welchem Behufe die obere Schneide in Form eines einſprin— 
genden jchr ftumpfen Winkels gebildet wird 2): dieſe Unordnung befchleunigt die Arbeit 
und macht jedes Rutſchen des Bleches unter der Schere unmöglid. Die Paralleljcheren 
eignen fih — jofern nur der Hub des beweglichen Scherblattes groß genug ift — gleich 
gut zum Schneiden dider wie dünner Gegenstände, wobei in jedem Falle die volle Länge 
der Schneiden nutzbar ift; fie werden mit Schneiden von 0,15 bis 2,2 m Länge, gewöhnlich 
zum Betricbe durch Glementarkraft (als Maſchinenſcheren), in einem Maßſtabe aber auch 
um SHandbetrieb durch Kurbel ausgeführt, und machen 5 bis 15 Schnitte in 1 Minute 
mit rzen Schneiden mehr al3 mit langen). Die bei ihnen vorhandene Bertitalbewes 
gung gibt noch direftere Gelegenheit als bei den Hebeljderen (S. 9 — mit dem Schneid⸗ 
apparate eine Lochmaſchine (einen Durchſtoß) zu verbinden. (Gombinirte Schneid«- 
und Lohmafdine) 2). 

Zum Durchſchneiden dider Eifenftäbe hat man mohl die Schneiden mittelft einer 
hydrauliſchen Preſſe bewegt ). — Um Winfeleifen zu jchneiden, muß die Schneide des 
unteren Scherenblatte3 einen einjpringenden, die de3 oberen einen ausjpringenden rechten 
Winkel bilden. Zur fiheren Herftellung frummliniger Schnitte hat man auch wohl die 
Fre (m damit die Schneide) entjprechend bogenförmig geftaltet (fagonnirte 

eren)®). 

An einer Parallelfchere der größten Art wurde beobadtet: Länge des unteren (hori« 
zontalen) Blattes 700mm, Hubhöhe des oberen 75mm, größte zu ſchneidende Blechdicke 
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38mm, Schneidenwinfel 100, Zujhärfungswinfel der Schneiden 85%, Dide der Blätter 
35mm, Ausladung (Horizontalabftand der Blätter vom Geftell, aljo größter Abſtand einer 
Schnittflähe vom Rande des Ürbeitftüdes) 700mm, Zahl der Schnitte pro Minute 7, 
. mittlere Gefhmwindigleit des bewegten Blattes 17mm pro Sekunde, ftündliche Leiftung 
2,9 0m Schnittflähe in Eifenbleh von 25mm Dide, Urbeitsverbraudh im Leergang 
ET im Wrbeitsgang 7,23 Pferdeftärten; Gewicht der ganzen Maſchine 
13 ß. 

Ein langer Schnitt, den man mit einer gewöhnlichen Schere in Blech macht, 
fällt leicht unregelmäßig aus und nimmt verhältnikmäßig viel Zeit in Anſpruch, weil 
man das Blech nach jedem Drude fortrüden und mit Sorgfalt in der geraden Rich» 
tung erhalten muß. Für ſolche Fälle hat die Kreisſchere (cisaille circulaire, 
eisaille eylindrique, rotary shears, circular shears) unbeitreitbare Vorzüge. Die 
Blätter derielben find zmei an der Peripherie Ichneidige, ftählerne (oder verftählte 
eilerne) Scheiben von 60 bi3 200mm Durchmeſſer, weldye auf parallelen Adien der- 
geftalt angebracht werden, daß ihre Peripherien einander ‚ein wenig übergreifen 
und ihre Flächen an diejer Stelle fi berühren. Indem durh Verzahnung dieje 
Scheiben nad entgegengelegten Richtungen umgedreht werden, jchneiden fie das ihnen 
zugeführte Blech ununterbroden (alio mit bedeutendem Zeitgewinn) und auf die regel- 
mäßigite Weijet). Auf ähnliche Art wirken die Schneidicheiben des Eifenipaltwertes 
(S. 149), und legteres fann in der That als eine Vereinigung mehrerer Kreisſcheren 
angeſehen werden. 

Der Winkel, unter welchen die Nänder der Schneidſcheiben an einer Kreisſchere zu— 
geſchärft find, ift gleich dem Zuſchärfungswinkel gewöhnlicher Scheren wenig kleiner ala 90°, 
Die Größe des Winkels, welden die Kreisförmigen Schneiden (oder vielmehr deren Tan 
genten) an dem Puntte, wo eine neben der andern vorbeigeht, mit einander einſchließen 
— aljo des fonftanten Deffnungswinfels einer ſolchen Schere — bängt ab von dem Durd- 
meſſer der Scheiben und dem Wbftande zwiſchen ihren Achſen. Bezeichnet d den Scheiben- 
durchmeſſer, 5 die Blechdicke, a den Oeffnungswinlel (Tangentenwintel) für den erften 
Angriff der Schneiden, 8 den Deffnungswinfel an der Kreuzungsſtelle der Schneiden, jo 
ergibt fich zunächſt die Beziehung 


B a 
Tu 85 — 008 5 
Damit nun das Blehftüd von den Schneidſcheiben eingezogen werde, müſſen die Werthe 


rn und 2 innerhalb des Werthes des Reibungswintels liegen. Nimmt man als zu— 


läjfig größten Werth + — 10° und bedenft man, daß (bei jehr geringem Hebereinander« 


greifen der Blätter) der fleinfte mögliche Werth von £ Null ift, jo folgt dur Einſetzen 


8 1 
78 1 — cos 100 — 0,0152 = 66 
d. h. e8 muß der Durchmeffer der Blätter (damit ein ficheres Einziehen des Bleches er- 
folgt) mindeftens das 66fache der Blechdicke betragen. Dies zeigt, dab Kreisfcheren nicht 
zum Schneiden dicken Bleches geeignet find, weil man den Durchmefjer der Scheiben aus 
praftifhen Gründen nicht KR groß ausführen fann. Mit Scheiben von 200mm Durd 
mefjer, die noch ausführbar find, können Bleche von 3Zmm Dide gefchnitten werden; finden 
dabei 45 bis 50 Umgänge pr. Minute ftatt, jo beträgt die Umfangsgefchwindigkeit der 
Scheiben (deögleihen die Geſchwindigleit, mit welcher das Blech bag * 500mm pro Se⸗ 
funde. Beim Schneiden dünneren Bleches machen Scheiben von 150mm mohl 100 Um— 
gänge in der Minute (Umfangsgeihtwindigfeit 780mm pr. Sekunde), — Um Blechtafeln 
1) Hütte, 1863, Taf. 4, d. — Armengaud, XIII. 418. — Zeitjrift d. Ing. 
862, ©. 589. — Bulletin d’Encouragement 1814, p: 109. — Christian, 
Möcanique, III. 385. — Bolyt. Journ, ®d. 16, ©. 411; Bb. 91, ©. 342. 
— Gemwerbeblatt für Sadjen 1844, S. 19. — Polyt. Eentr., Neue Folge, Bd. 3 
ea), ©. 348; 1865, ©. 694. — Berliner Verhandlungen 1860, ©. 230. — 
tlas III, Taf. 11. 
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in einem einzigen Durdgange in mehrere Streifen zu zerfchneiden, lann man eine ent« 
fprehende Anzahl Paare von Schneidſcheiben auf längeren Achſen in den geeigneten Ab⸗ 
ftänden von einander anbringen !). 

Krummlinige Schnitte kann die Kreisſchere mahen, jofern ihre Scheiben Klein find 
und nur äußerſt wenig über einander greifen. Mit Scheiben von 40 bis 55mm Durd- 
mefler ift man 3. B. im Stande, Blechplatten kreisrund von 50mm oder mehr im Durch» 
meſſer zu jchneiden (alfo auch freisrunde Definungen in Blech bervorzubringen); das 
Blech wird zu diefem Behufe in horizontaler Ebene mittelft einer Hülfsvorrichtung jo 
eingeipannt, daß es ſich um feinen Mittelpunkt drehen läßt (Kundſchneidemaſchine, 
circle cutter) Rt bierbei ift jedodh dem Drehungspunft eine jolde Lage zu geben, daß der 
Rand der ausgeihhnittenen Scheibe fih nicht an den Scerenblättern flauden fan. — 
Man hat aud Scheren konftruirt, bei melden das obere Blatt allein eine fi umdrehende 
Scheibe, das untere dagegen ein ſchneidiges Lineal iſt, und entweder dieje gerade Schneide 
nebjt dem zu jchneidenden Bleche an der Scheibe ), oder letztere an der geraden Schneide 
(mit welcher alsdann das Blech feftliegt) +) Hingeführt wird. Dergleihen Einrichtungen 
verdienen im Allgemeinen feinen Vorzug, da die unmwandelbar genaue Berührung zwiſchen 
der langen geraden Schneide und der Scheibe gewiß weniger leicht zu erreichen ift, als 
zwijchen zwei Scheiben, welche ihren Ort nicht verlaſſen; doch haben fie den Vorzug, daß 
für gleiche Scheibendurcdhmefler der Deffnungswinfel nur Halb jo groß ift, als bei einer 
Schere mit zwei Scheiben, was zum Schneiden dider Bleche erwünjcht fein fann. 

Draht wird in der Regel nicht mit der Schere geichnitten, weil er ſich dabei an 
der Schnittftelle ftarf plattdrüdt, vielmehr wenn er dünn ift mit der Kneipzange ab- 
gelnippen, wenn er did ift eingefeilt oder mit dem Meißel eingehauen und abgebrochen, 
allenfall3 auch durchgeſägt. Nur wo eine größere Anzahl dünner Drähte auf ein Mal 
zu zertheilen find, wendet man eine Schere an, welche jedoch von den Blechicheren da- 
durch abweicht, daß ihre Schneiden ſchlanker (unter einem Winkel von 45 bis 50°) zu- 
geibärft find und jehr wenig übereinander hinaus treten: beides in der Abficht, um 
dem PVerdrüden der Drähte vorzubeugen. Außer diejen eigentlihen Drabticheren 
gibt es auch Vorrichtungen zum Abjichneiden einzelner diderer Drähte (Draht-Ab- 
ftuger) oder mäßig ftarfer (bi3 etwa zu 30mm dider) Rundeijenftäbe (Rundeiſen— 
Abjtuger), melde in ihrer Beichaffenheit mehr von der gewöhnlichen Scheren- 
Konftruftion abweichen, indem fie entweder in der oberen und in der unteren Echneibe 
einen balbfreisförmigen, mit dem halben Umfange des zu jchneidenden Drahtes oder 
Runditabes übereinitimmenden Ausichnitt (auch wohl nur in der Unterjchneide einen 
folhen, dagegen im oberen Scherblatte ein vollbegrenztes Loch zum Durchiteden des 
Drabhtes®) haben, aljo auf das folgende Prinzip gegründet find®): Denkt man ſich 
zwei mit der Fläche auf einander liegende gehärtete Stablplatten, beide mit einem Roche 
durdhbohrt, jo wird durch beide ein Draht geftedt werden können, wenn die Löcher 
forreipondirend ftehen; dieſer Draht aber in der Berührungsebene beider Platten 
abgeichnitten werden, jobald man nachher die eine Platte auf der anderen um etwas 
mehr als den Lochdurchmeſſer verichiebt oder verdreht. Dabei fann der Draht nicht 
plattgebrüdt werden, jofern das Loch zu feiner Dide möglichft genau paßt, ihn alfo 
rumdum berührt und einjchließt. Ein und dafjelbe Inftrument kann Löcher für ver- 
jchiedene Drahtdiden enthalten. Man kann auch, ftatt der Löcher, Einjchnitte auf 





1) Polyt. Journ, Bd. 165, S. 9. — Polyt. Eentr. 1862, ©. 787. 

2) Mittheilungen 1860, ©. 313. — PBolyt. Gentr. 1853, ©. 73; 1861, S. 589, 
— Rolyt. YJourn., Bd. 164, ©. 23. — Deutiche Gewerbezeitung 1856, ©. 211. 
— Schweiz. 3. 1861, ©. 34. — Genie ind., T. 23, p. 18. — Jobard, Bul- 
letin, T. 42, F 65. 

s) Industriel, IV. 148. — ®olyt. Journ., Bd. 103, S. 90. — Berliner Gewerbes 
Blatt, Bd. 20 (1846), 5. 256. 

*) Polyt. Journ, Bd. 140, ©. 265. — Polyt. Eentr. 1856, ©. 627. — Schweiz. 
3. 1856, ©, 68. 

5) Deutſche Gewerbezeitung 1857, ©. 33. 

6) Mittheilungen, Lief. 34 (1843), S. 485. — Polht. Eentr., Neue Folge, Bd. 4 

44), ©. 8. — Gewerbeblatt für Sachſen 1843, ©. 574. 
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dem Umkreiſe zweier auf einander liegender und um gemeinſchaftliche Achſe drehbarer 
Scheiben anbringen, wobei das Ganze in Geftalt einer Zange ausgeführt wird, wenn 
die zu zerichneidenden Drähte dünn find!),, Zum Abſchneiden der Stehbolzen an 
Lokomotiv⸗Feuerbüchſen find bejondere jcherenartige Werkzeuge ähnlicher Art in Ge 
brauch gefommen (Stehbolzen-Abjchneider)?) 


V. Durchſchlag (Nusihlageiien, Ausihlagpunzgen, Durchbrechmeißel, 
Pußmeißel, emporte-piece, poingon à decouper, decoupoir, punch)?), 


Diefe verſchiedenen Namen bezeichnen Werkzeuge, welche die Beftimmung haben, 
in dünnen Metallitüden, insbejondere in Blech, Löcher durch Herausſchlagen ent- 
Iprechender Theile zu bilden. Es iſt dies hier diejelbe Arbeit, wie das Lochen beim 
Schmieden (5.182). Die Durchichläge, welche an der Werfbant auf faltem Metalle an— 
gewendet werden, heißen, zum Unterjchiede von den beim Schmieden gebräudlichen, 
auch Bank-Durchſchläge. Ihr Gebrauch ift jehr ausgedehnt, da man fait alle 
Löcher durchſchlagen kann, welche — weil entweder das Metall zu dünn ift oder bie 
Löcher eine andere al3 Freisrunde Geftalt haben — nicht zu bohren find. Aus Löchern 
von verjchiedener Form in regelmäßiger Zufammenitellung bildet man öfters größere 
durchbrochene Mufter. Die eigentlihen Durchichläge find ftählerne oder verftählte 
Stäbchen von 70 bis 120mm Länge, welche fih nach dem unteren, gehärteten Ende 
bin verjüngen; dieſes flach abgeichliffene Ende ftellt eine runde, vieredige oder ſonſt 
beliebig. begrenzte Fläche dar, deren Kanten das Blech durchichneiden oder vielmehr 
durchquetichen, wenn man das Werkzeug aufiegt und auf deifen oberes, dides Ende 
mit dem Hammer jchlägt. Dabei liegt das Blech auf einer im Schraubjtode befejtigten 
Lochſcheibe (pergoire) oder auf einer diden, gegofjenen Platte (plateau), welche aus 
einer Miſchung von Zinn und Blei befteht (Blei allein ist zu weich und nachgiebig) oder auf 
einem eben gehobelten Holzſtücke. Die Lochicheibe ift ein flaches, eifernes, oben mit Stahl be» 
legtes Stüd von länglich vierediger Geftalt, welches mehrere Löcher von runder, vier- 
ediger ıc. Form und von verjchiedener Größe enthält. Ueber einem ſolchen Loche wird der 
Durchſchlag aufgejegt; damit das herausgefchlagene Dlechitüd (der Bugen, döcoupure, 
debouchure) leicht durchfällt, erweitern fich die Löcher nad unten. Nicht immer iit 
beim Durchſchlagen oder Ausſchlagen (d&couper, d&coupage, punching) gerade 
die Hervorbringung der Löcher der nächſte Zwed; ſondern oft benutzt man die aus« 
geichlagenen Plättchen, und das vom Bleche Zurüdbleibende (die Shroten) ift Ab- 
fall. So bilden die Goldarbeiter mittelft Meiner Ausſchlag-Punzen auf einer unter- 
gelegten mit Papier bededten Zinnplatte Blümchen, Blätter u. dgl. aus dünnen 
Blechen von farbigem Golde, um jolde Beitandtheile al3 Verzierung auf Goldihmud 
durch Löthen zu befeftigen. 

Das Durchſchlagen auf Blei, Zinn oder Holz eignet fi, wie leicht begreiflih, nur für 
ehr dünnes Blech, beſonders aus weichen Metallen; etwas dides Eiſenblech 3. B. erfordert 
In zu harte Schläge, welchen das Blei nicht genügend widerſteht, und ir alfo auf der 

ochſcheibe — *2*— werden. Soll letztere gute Dienſte leiſten und im Beſonderen 
leine beträchtliche Verbiegung des Bleches um das gebildete Loch her veranlaſſen, ſo darf 
ihre Oeffnung nur unbedeutend größer ſein, als die Endfläche des Durchſchlages; alsdann 
entſteht aber eine Schwierigleit, den Durchſchlag ganz richtig über dem 6* des darauf 
liegenden Bleches nicht fichtbaren) Loche aufzuſehen. Sehr zweckmäßig find deshalb foldhe 
Einrichtungen, dur welche dem Durdjchlage eine Geradführung gegeben, defien genaues 
Zufammentreffen mit der Oeffnung der Lochſcheibe gefichert und überdies eine beffere Wir« 


1) Mittheilungen 1857, ©. 150; 1861, ©. 237. — Polyt. Yourn., Bd. 146, 
©. 243; ®b. 163, S, 174. — WPolyt. Gentr. 1857, ©. 1421; 1862, ©. 247. 
— Deutfche Gewerbezeitung 1858, S. 275; 1862, ©. 34. — Schweiz. 3. 1857, 
©. 143; 1862, ©. 10. — Jobard, Bulletin, T. 31, p. 21. 

Deutſche Ind.“Ztg. 1867, S. 35. — Ziſchr. d. Ing. 1867, S. 80. — Polhyt. 
Journ. Bd. 182, S. 85. 

Technolog. Encyllopädie, ®d. I., S. 387; Bd. IV., S. 478; Bd. IX, ©. 547. 
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tung erzielt wird, weil die gedachte Oeffnung nun fo eng gemacht werden lann, daß der 

eintretende Durchſchlag an deren Rändern anftreift, alfo an allen Buntten feines Umfanges 

* ähnlich arbeitet. Konſtrultionen dieſer Art!) bilden den Uebergang zu dent 
urhichnitte. 

In hartem Stahlblech (3. B. Sägeblättern) fann man ohne Gefahr eines Bruches 
Löcher durchſchlagen, wenn man an der zu lodhenden Stelle Aetggrund aufträgt, hierin den 
Raum des Loches ausſchabt, mit verdiinnter Salpeterjäure 0,5 mm tief ätt, endlich auf der 
Lochſcheibe mit dem Durchſchlage einen ftarfen und raſchen Schlag gibt. 

Mehrere Werkzeuge, welche den eigentlichen Durhichlägen mehr oder weniger 
verwandt find, müflen bier angeführt werden, nämlich: die Hauer oder Aushauer 
(emporte-piece creux) der $llempner u. ſ. w.,, womit runde Scheiben (von 5 bis 
75mm Durchmefler) aus dünnem Bleche gemacht oder runde Löcher gebildet werden, 
und welche fih von den Durchſchlägen dadurch untericheiden, daß ihre Endfläche ver- 
tieft ausgedrebt ift und der Umkreis derjelben von außen ber mefjer- oder meißelartig 
ſcharf geichliffen wird; der ſpitzige Durchſchlag (pointeau), defien jcharfe, gebärtete 
Epige ein Heines, rundes Loch bervorbringt (gleihiam durchſticht) ohne einen Theil 
des Metalles wegzunehmen, dagegen aber auf der Kehrſeite des Vleches rund um das 
Loch einen ſcharfen Rand (Grath, Bart, bavure, barbe, bur) aufwirft, den man 
wegfeilt, wenn er binderlich iſt; endlich der Sternfeil bei den Schloffern, in Form 
eines platten, öfters gezadten Keiles, womit lange und ſchmale Oeffnungen (Schlige) 
in dünnes Eijen (3. B. in die Schloßriegel) gemacht werden. 

Spitzige Durchſchläge mit drei» oder vierfantiger Zujpigung (Stemmabhlen)-gebraudht 
man zur Verfertigung der Reibeijen (dem fogenannten Stemmen), bei welden man den 
(durch die Kanten des Werkzeuges in drei oder vier Theile zerreißenden) Grath recht hoch und jcharf 
erhalten will. — Zum Erweitern und Bollenden u ir Löcher find in manchen Fällen 
Dorne(mandrin, drift) erforderlich, von gleicher Beſchaffenheit, wie man fie zu dem nämlichen 
Behufe bei der fFeuerarbeit anwendet (5.183). Eine Berbefferung der runden Dorne befteht 
darin, daß man fie mit fchraubenförmigen Furchen verfieht, deren ſcharfe Ränder feine 
Späne abnehmen?); man fann fie, wenn ihr Durchmeſſer nur wenig jenen des Loches 
überfteigt, ganz zylindrifch machen bis auf eine furze koniſche Verjüngung an dem zuerft 
eintretenden Ende. Zur Erweiterung. von ge ge in NRabnaben u. dgl. find auch vier« 
feitig prismatiſche Dorne im Gebraud, welche auf allen vier Seiten oder auf einer oder 

Seiten mit querlaufenden Schneiden verjehen find und dur Hammerſchläge durch— 
getrieben werden, 


VI Durchſchnitt (Durchſtoß, Durchbruch, Schnitt, Lochmaſchine, Lochwerk, 

Stoßmaſchine, coupoir, d&coupoir, machine à percer, machine à découper, 

machine à poingonner, poingonneuse, machine à d&eboucher, punching machine, 
cutting press) ®), 


Es iſt diefes eine maſchinelle Verbindung des Lochſtempels mit der Lochicheibe, 
welche das richtige Zufammentreffen Beider fichert und die Benutzung elementarer Bes 


s) Mitteilungen, Lief. 19 (1839), S. 375. — Polyt. Centr. 1839, Bd. 2, ©. 915. — 
Tehnolog. Encyflopädie, IX. 548; XII. 164, 166, 565. _ 

2) Polyt. Gentr. 1865, ©. 166, 228. — Deutſche Gewerbezeitung 1865, ©. 101. 

3) Technolog. Enchklopädie, Bd. IV. und XXI. Artifel: Durchſchnitt. — Hütte, 
1862, Taf. 12a, b. — Brevets, VII. 218, 291; XXI. 237; XXIII. 45; XXIV. 
25; XLV, 310; LVIIL 196. — Brevets 1844, T. 44, a 235. — Borgnis, 
VI. 160. — Bulletin d’Encouragement, XIX. ‘12; VII. 73, — Jahr» 
bücher, IV. 569. — Berliner Verhandlungen 1822, ©. 102; 1860, ©. 232. — 
RVolyt. Gentr. 1848, ©. 1208; 1851, ©. 658; 1854, ©. 65; 1855, ©. 1289; 
1858, ©. 441; 1859, ©. 306; 1863, ©. 1203; 1864, ©. 589, 1268; 1866, 
©. 1425; 1870, ©. 1302; 1871, ©. 152. — Polyt. Journ., Bd. 27, ©. 345; 
Bd. 30, ©. 81; Bd. 32, ©. 349; Bd. 62, ©. 280; Bd. 137, ©. 245, Bd. 148, 
S. 19; ®.170, &. 39; 20.199, S.439. — Le Blanc, Recueil, IV. Pl. 36; 
V. Pl. 40. — Armengaud, I. 316; II. 134; XVII. 525. — Genie ind., 
T. 3, p. 226; T. 26, p. 40. — Jobard, Bulletin, T. 45, p. 138. — Bolyt. 
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triebskraft geſtattet. Große und kleine Löcher von den verſchiedenſten Formen, in 
dünnem und in ziemlich dickem Bleche können mittelſt des Durchſchnittes hervorgebracht 
werden, wobei bald die ausgejchnittenen Stüde, bald die durchlöcherten Refte des Me» 
talles den Zmwed der Arbeit bilden. Ungemeine Schnelligkeit der Arbeit und faft une 
beichränfte Anwendbarkeit find die Vorzüge des Durchſchnittes. Nach feiner urjprüng- 
lichen Beitimmung dient derielbe in den Münzwerkitätten und Metalltnopf- Fabriken 
zur Darftellung der runden Platten (fans, flaons), woraus die Münzen geprägt und 
die Hleiderfnöpfe verfertigt werden; allein gegenwärtig ift jeine Anwendung jehr viel 
weiter ausgedehnt und von der ungemeinften Wichtigkeit. Man bedient fich des Durch» 
fchnittes zum Ausichneiden der Zähne an den Sägen, zur Hervorbringung von Löchern 
und Durchbrechungen aller Art in dünnen Metallarbeiten, wodurd Bohrer, Durchſchläge, 
Laubjägen und Teilen mit größtem Zeitgewinne erjegt werden, zum Ausjchneiden einer 
Menge Hleinerer und größerer Gegenftände aus Platten, wie Glieder zu goldenen 
Kettchen, Uhrzeiger, Dochtfedern zu Qampenbrennern, Arbeitsplatten für Nähmaichinen, 
Meſſer- und Scherenklingen, Riegel, Zubaltungen und Schloßbleche zu Heinen Schlöj- 
jern, eiferne Schraubenmuttern und Unterlegiheiben (washers) dazu, Schnallen» 
ringe :c. 2c.; zum Lochen (percer, d&eboucher) der Dampiteffelbledhe, der Eifenbabn- 
ichienen u. dgl. m. Dan bildet jogar große Deffnungen in diden Metallplatten mit- 
telft Durchftoßens einer Reihe Löcher, welche nah dem Laufe der vorgeichriebenen 
Umfangslinie jo dicht neben einander gemacht werden, daß fie theilweiſe in einander 
fallen und alſo eine zufammenbängende breite, zulegt in fich ſelbſt zurückkehrende Schnitt» 
fuge erzeugen. — Zu fo verihiedenartigen Zweden muß die Majchine in jehr ver 
ichiedener Größe und mit manderlei Abänderungen ausgeführt werden; indejjen find 
die wirkenden Haupttheile ftet3 im Wejentlichen diefelben, nämlich der Lochring, die 
Lochſcheibe oder Matrize (matrice, matrice, die, bed, bed die, bottom die) und 
der Drüder, Stempel, Schneiditempel oder Mönch (poingon, punch). Die 
Unterlage, über welche das zu durchichneidende Blech ıc. gelegt wird, ift ein Ring oder 
eine Platte von gehärtetem Stable, mit einer Deffnung, welche eben jo groß und eben 
jo geitaltet ift, wie das zu erzeugende Loch oder das herauszujichneidende Stüd. Diele 
Deffnung erweitert ih nah unten, damit ihre oberen Ränder jchärfer werden und 
die ausgeichnittenen Theile leicht durchfallen. Der Drüder oder Stempel paßt genau 
in die Oeffnung der Unterlage und tritt, indem er durchichneidet, wirklih ein; damit 


‘er beim Rüdgang das Arbeititüd nicht mitnimmt, iſt an dem Maichinengeftell eine 


den Stempel umſchließende Gabel (die Froſchplatte) befejtigt, weldye ein Abjtreifen 
des Arbeitjtüdes bemirft. 


ieraus ergibt fi die Wirkungsart des Durchſchnittes als übereinftimmend mit jener 
einer Schere, und zwijchen diefen beiden ift nur injofern ein Unterſchied, als die Schere 
eine beliebige Linie im fuccejfivem Angriff der verjdiedenen Punkte, der Durchſchnitt da— 
egen eine ım fih zurüdtehrende Linie an allen ihren Punkten zugleich fchneidet. Indeſſen 
Peeint die jcherenartige Wirkung, welche durd einen genau in die Matrizenöffnung pafien- 
den Stempel entjteht, nicht — zwedmäßig zu fein, weil erfahrungsgemäß (jo beim 
Schmiedeijen) die Trennung des Materials nad zwei Kegelflächen erfolgt, welche von den 
Kanten des Stempel3 und Yochringes ausgehend eine Lamelle zwiſchen ſich laſſen, die erſt 
durd einen zweiten Angriff des Stempels zerfchnitten werden muß; es entfteht jo eine une 
ebene (treppenförmig abgeftufte) Schnittflädye, wenn man nicht den Stempel um einen fols 
hen Betrag (bei Schmiedeeijen */, der Blechdide) Heiner macht, als den Durchmeſſer des 
Lochringes, daß jene zwei fegelförmigen Bruchflächen in einander fallen!),, — Man macht 
den Stempel jedenfalls aus Stahl, härtet ihn aber nur dann, wenn er von jo einfacher 
Geftalt ift ‘3. B. freisrund oder vieredig), daß er jehr genau in die Unterlage eingepaft 





Mittheilungen, ®d. TIL, S. 60. — Holtzapffel, II. 934. — Kronauer, Ma- 
idinen, I. Taf. 32, 33. — Deutjche Gemwerbezeitung 1848, ©. 344; 1849, 
€. 586; 1865, ©. 147. — Schweiz. 3. 1858, ©. 39; 1867, ©. 145. — Zeit: 
ichrift d. Ing. 1857, S. 276, — Wiche, Stizzenbu 1867, Heft 6, Bl. 1I u. 2. — 
Hütte, 1868, Taf. 10. 

1) Polyt. Journ., Bd. 174, ©. 14. — Polyt. Eentr. 1864, ©. 935. 
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werden fann; in den übrigen Fällen läßt man ihn weich, feilt ihn fo, daß er noch un« 
bedeutend zu groß ift, und preßt ihn endlich mit Gewalt in die Unterlage, wo er ſich völlig 
ausbildet. Die untere Fläche des Stempels, welche mit dem Bleche in Berührung fommt, 
ift entweder eben, oder ein wenig ausgehöhlt; im letteren Falle erlangen die Ränder mehr 
Schärfe und jchneiden beffer. Um beim Ausftoßen runder Köder diefe ganz genau auf die 
erforderliche Stelle zu befommen, wird der Schneidftempel im Mittelpunfte feiner Grund— 
flähe mit einer kurzen foniichen Spitze verſehen, welche man in einen auf dem Bleche 
vorgezeichneten Buntt einſetzt, um die richtige Lage der Vlechtafel zu fihern. Für den« 
jelben Zweck find bei allen Maſchinen-Durchſchnitten Einrichtungen üblich, welche die augen» 
blidlihe Unterbrehung der Stempelbewegung geftatten, ohne doch die Stilljegung der ganzen 
Maſchine erforderlich zu machen; es ift jo im allen Fällen möglich, das Arbeitftüd unter 
dem Stempel genau an die rechte Stelle zu rüden ne Wenn die 
zu bildenden Löcher klein find und nahe bei einander ftehen (wie in den Eiſenblechen zu 
Siebböden, Zinkblechen zu Luftfenftern, ꝛc.), können mehrere derjelben, ja ganze Reihen, 
mit einem Male durdgeichnitten werden, indem man mehrere Stempel vereinigt und der 
Unterlage die entiprehende Anzahl Definungen gibt?), Man benegt oft beim Gebraud) 
des Durchſchnittes den Stempel und die Unterlage mit Oel, um das Schneiden durd) Ver: 
minderung der Neibung zu erleichtern. 

Bei Durchſchnitten von mittlerer Größe wird der Stempel (der fih von oben 
in die Unterlage einjenft, während das zu durchichneidende Blech zwiſchen beiden liegt) 
jehr gewöhnlich mittelft einer ftarfen Schraube mit zweifahem Gewinde in Bewegung 
gelegt, welche jo beichaffen jein muß (um Zeit zu iparen), dab ein Viertel bis höchſtens 
ein Drittel einer Umdrehung ſchon hinreicht, das Durchichneiden zu bewirken. Der 
Stempel Üt am unteren Ende eines ſenkrecht in Leitungen gehenden Schiebers 
(follower) eingejeßt, auf welchen oben die Schraube wirft. Leßtere wird durch einen 
Hebel mit Schwunggewichten umgedreht und wirft ftopweije, nicht dur langſamen 
Drud. Eine Abänderung befteht darin, den Schieber mit der Schraube feit zu ver- 
binden, der legteren folglih nur die geradlinige Bewegung zu gejtatten, welche durch 
Drehung der Schraubenmutter erzeugt wird. Für transportable Durdichnitte hat 
fih die Anwendung des Kniehebels (in Verbindung mit zwei Wintelhebeln, Schrauben« 
paar und Wendeifen) befonders praftijch erwielen?). — Oft (und zwar ebenſowohl 
bei Eleinen al3 bei großen Durchichnitten) geichieht die Bewegung des Stempels ohne 
Schraube, durch einen Hebel, an deffen langem Arme die Kraft — jei es die Menichen- 
band oder Waflerkfraft ꝛc. — wirkſam ift (Hebel-Durchſchnitt), oder vermitteljt 
mannigfaltiger anderer Mechanismen. Namentlih ift auch die hydrauliſche Preife in 
verichiedener Weife zur Anwendung gebradt?). Allgemein ift zu bemerfen, daß ralche, 
ftoßende Bewegung des Stempel bei den von Menjchen betriebenen Durdichnitten 
des beſſeren Erfolges wegen der Regel nah angewendet wird, hingegen bie von 
Elementarkraft in Gang gelegten Lochmaſchinen langſam drüdend wirken, was bier 
wegen der größeren Betriebsfraft angeht und wegen Schonung der Maſchine vor- 
zuziehen ift. 

Ganz tleine Hebeldurchſchnitte führt man in Geftalt einer Zange aus, indem Stempel 
und Matrize einander gegenüber auf den Innenjeiten des Maules angebradt werden (Loch⸗ 
zange)®). Wegen der geringen mit einer jolden Zange auszjuübenden Kraft taugt aber 
diefes Mittel nur für jehr dünnes Blech und Löcher von unbedeutender Größe; daneben 
wirft die Zange wegen der Pogenbewegung des Stempel ziemlich undolllommen. 

Die Drudkraft, durch welche eine Metallplatte gelocht wird, fteht unter übrigens 
gleihen Umftänden (3. ®. bezüglich des guten Zuftandes von Stempel und Lochring) und 


1) Armengaud, VII. 390. — ®Bolyt. Eentr. 1851, ©. 707; 1866, ©. 1425. — 
Brevets 1844, T. 31, p. 31. 

2) Armengaud, XVII. 370. 

3) Gönie ind., T.14, p. 225. — Jobard, Bulletin, T. 38, p. 17. — ®olyt. Journ., 
Bd. 147, S. 325, Bd. 172, ©.6. — Polyt. Eentr. 1858, ©. 9; 1864, ©. 159; 
1865, S. 97. — Kronauer, Maſchinen, IV, Taf. 24. — Ziſchr. d. Ing. 1866, 
©. 707; 1867, S. 785. — Hütte 1868, Taf. 32 b. — Polyt. Journ, Bd. 178, 
©. 14; Bd. 200, ©. 1. 

4) Polyt. Mittheilungen, IIT. 82, 84. 
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wenn man den Vorgang als eine reine Abſcherung auffaſſen darf, im geraden Verhältniſſe 
des Lochdurchmeſſers und der Dicke der Platte. Nach den über dieſen Gegenſtand vorhan- 
denen Beobadhtungen jcheint es, dab man durchſchnittlich die Abſcherungs-Feſtigkeit, in 
Kilogrammen für 1 Dum abgejcherter Fläche berechnet, annehmen könne: 


bei Schmiedeifen und Eifenbled . . . . zu 39,0 
J J in dunfler Glühhitze. „ 883 
Kupferbleh... can. a „ 20,5 
» Bintbleh 2 2 20. „ 50 
„ Xegirung 1 Zinn + 1 Blei „34 
RB. 2: 0: =: an erran ce. 08 — 
BE 5,“ „ 18 


Bezeichnet D den Lochdurchmeſſer und d die Dide des Bleches, beide in Millimetern, 
und f den aus vorftehendem Berzeichniffe entnommenen Feitigfeits-foeffizienten, jo wird 
der zum Kochen erforderliche Drud 

F=-D.x.d. f Kilogramm. 
Während der Schneidftempel des Durdjchnittes feinen Weg dur die Blechdicke zurüdlegt, 
nimmt der noch abzujcherende Theil der Blechdicke allmälig von d bis zu Null ab; zu Be 


rehnung eines gleihmähig fortdauernden Arbeitswiderftandes wird man aljo nur 7 ein⸗ 


zuführen haben: Die mechaniſche Arbeit Z beim Schneiden des Loches ergibt ſich demnach 
(als das Produkt des Widerftandes in den durdlaufenen Weg) 
d Dı.n.de.f 





7? — — gu — — — 
2 22 
oder — wenn man den Weg in Metern, die Arbeit in Meterlilogrammen ausdrücken will — 
D. . da. 
= 2000 ‚ 


wofür fürzer gejegt werden fann: 
L= 0,0157 D . a2. f. 
Hiernach würde der Arbeitöverbraud pro 1 mm Schnittfläche zu 
L 4:1 
“= Da2%000 
und der Urbeitsverbraud einer Lochmaſchine, welche eine ftündlihe Schnittfläde von FI = 
liefert und deren Betriebsarbeit im Leergang N, Pierdejtärten beträgt, zu 


1000000 . F. 
N-N +. 0 — No+371.F. a Bierdeftärten 


fi) ergeben. | 

Nah mehreren von Hartig ausgeführten Verſuchen jcheint die Annahme, das man 
im vorliegenden Falle die reine Abjcherungsarbeit zu berechnen habe, nicht zutreffend, denn 
e5 fand fi 3. B. für Schmiedeifen, dab der Arbeitöverbraug pro 1 Dmm Schnittfläde 
durch folgende Formel dargeftellt werden müſſe: 

a—= 0,25 + 0,0145 . dmkg ' 
gültig für 4—4 bis 55mm, während die oben gemachte Annahme 
2 a= 0,0195 . dmkg 

ergeben würde; beide Formeln Tiefern für d— 50mm denjelben Werth (u — 0,975 mks), 
wogegen die erjte für fleinere Werthe der Blehdide einen größeren Arbeitsbetrag pro 
1Hem Schnittfläche — größern ſpezifiſchen Arbeitswerth) ergibt, als die 
zweite (3. ®. für d= 10mm « — 0,395 ftatt — 0,195 mkg), Es iſt wahrſcheinlich, daß 


diefe Abweihung dem Auftreten einer ftarten Reibung zwiſchen Stempel und Arbeitjtüd 


zugejchrieben werden muß, deren Betrag der Blechdicke nicht proportional ift. 

Für den Leergang der durd Riemen getriebenen Lochmaſchinen können nah Hartig 
die in folgender Ueberficht enthaltenen Werthe des Arbeitsverbrauches angenommen werden, 
worin zugleich die übliche Zahl der Schnitte pro Minute y und die der größten Bled- 
dide entiprechenden Werthe von « (für Eiſenblech) enthalten find 

Größte Blehdide d— . . . . . 120 20 30 40 mm 
Zahl der Schnitte pro Min. n—= . 10 9,2 8,3 7,5 
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Urbeitsverbraud im Leergang No— 0,16 032 055  0,82P8 
Spezifiſcher Arbeitswerth pro 1 DJ mm 
ch Fu 0,395 0,540 0,685  0,830mkg 


nittflähe a ’ : 

Um nun den totalen Arbeitsverbraud eines Durchſchnittes im Arbeitsgange zu finden, 
beobachte man die ftündliche Schnittflähe FTIm und bediene fi) der oben angegebenen 
Bormel für N. Iſt z. B. bei d—=10mm, N,—=0,16#8, «= 0,395 mkg, die ſtündlich 
erreichte totale Schnittfläche F=0,5 Tim, fo ergibt fi) der gefammte Arbeitsverbrauch zu 

N=0,16+3,71., 0,95 .05 = 0,893 Pferbeftärten. 

An einem Durchſchnitt der größten Urt wurde das Folgende beobachtet: Größte Blech— 
dide 3Smm, größte Dide des Stempel 36mm, Stempelhub 75mm, Yusladung (größter 
Abſtand vom Rande des Arbeitſtückes, in welchem die Herſtellung eines Loches noch mög— 
lich ift) 700mm, Zahl der Stempelhübe pro Minute 7,7, daher mittlere ng pre 
des Stempels 19,4mm pro Sec., Schnittflähe pro Stunde in Eifenbleh von 2>mm Dide 
(bei quadratiihem Stempel von 36mm Dide) F= 1,86 Im, Arbeitsverbrauh im Leer— 
gang No= 1,02 Pierdeftärten, im Arbeitsgang N = 4,48 Pierdeftärten, Gewicht der 
Majhine 13200%e, 

Beim Lochen von Eiſenblech darf, wenn der flählerne Schneidftempel noch genügenden 
Widerftand gegen Zuſammenſtauchen oder Zerbrechen leiften fol, d nicht größer als D 
jein; d. h. man fann in Eifenbled) (kalt) fein kleineres Loch ſchneiden als ein jolches, defien 
Durchmefjer gleih der Blechdicke ift, und fein dideres Eiſenblech lochen als ein ſolches, 
deſſen Tide gleich dem Durchmeſſer des geforderten Loches. 

Für bejondere Zwede wird der Durchſchnitt zumeilen auf eigenthümliche Weile ab- 
geändert oder mit Nebentheilen im Verbindung geſetzt, welche die ausgejchnittenen Blech— 
Rüden mit einer weiteren Ausbildung ihrer Form verjehen. In erfterer Beziehung verdient 
eine Majchine angeführt zu werden, welche Stebplatien aus dünnem Gijenblehe dadurch 
beritellt, daß die Löcher von einer auf der Nandfläche mit Heinen zugeipisten Stempeln 
beſetzten ſich umdrehenden Scheibe in Reihen durchgedrüdt werden!). Gin Beiipiel des 
— Falles geben die Maſchinen zur Verfertigung der meſſingenen Ringe, welche zur 

usfütterung runder Löcher in Miedern, Riemenzeug ꝛc. angewendet werden?). 


VI. Sägen (scie, saw) 2). 


Tas Blatt (lame, blade, web) einer Metalljäge iſt zwar in den mejent- 
lichjten Umständen dem einer Holziäge ähnlich; aber dennoch bedingt die Härte der 
Metalle einige Unterſchiede: 1) Metalljägen müſſen im Allgemeinen härter jein als 
Holziägen. Während man legtere gewöhnlich bis zur violetten oder rothgelben Farbe 
nachläßt, müſſen jene in der Regel nur jtrohgelb angelaffen werden, damit fie fich 
jelbjt auf Eifen und ungehärtetem Stahle nicht zu fchnell abnugen. 2) Die Zähne 
(dents, teeth) der Metalliägen find feiner als jene der Holzjägen, weil die Härte der 
Metalle nur feine Späne abzuftoßen erlaubt (gewöhnlich ftehen 5 bis 10 Zähne auf 
der Länge eines Gentimeters). 3) Die Zähne find nicht ausgejegt oder geichränft (jeit- 
wärts aus der Ebene des Blattes meggebogen). Ber den Holzjägen dient das Schränfen 
dazu, dem Schnitte eine größere Breite zu geben, als die Dide des Sägeblattes an fi) 
bervorbringen könnte; die Säge bewegt fich dadurch freier und wird nicht jo leicht 
von den angehäuften Spänen gehindert. Die bärteren Metalliägen würden das 
Schränken faum geftatten, wozu noch die Kleinheit der Zähne als ein anderes Hin— 
derniß fommt. Auch geht es nicht an, in Metall (wegen deffen Härte) einen breiten 
Schnitt zu machen. Um aber dennoch der Säge etwas Spielraum in dem Schnitte zu 
verihaffen, macht man die Blätter am Nüden dünner als an der gezahnten Seite, 
oder überhämmert behutiam die Spigen der Zähne, melde jodann dur Nachteilen 
wieder jcharf gemacht werden; die Hammerichläge treiben nach beiden Seitenflächen 
des Zahnes einen ziemlich ftarfen Grath auf, welcher gut aushält und die Breite des 


1) Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 162. — Polyt. Journ., Bd. 41, 
&. 250. — Brevets, LXIX., p. 119, 

) Brevets, XLVI 240; LIII. 16. 

3) Technolog. Enchklopädie, XII. 131. — Werkzeugſammlung, ©. 51. 
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Schnittes vergrößert. — Eine andere empfehlenswerthe Verbefferung der Metalljägen 
befteht darin, das Blatt in geringem Grade jäbelähnlih krumm zu machen, jodaß Die 
Konverität auf der gezahnten Seite liegt. Indem die Säge am meiſten auf ihrem 
mittleren Theile gebraucht wird, dort aljo am häufigiten die Zähne durch Nachteilen 
geichärft werden müſſen, erlangt die gezahnte Seite — wenn das Blatt uriprünglich 
gerade war — allmälig eine konkave Gejtalt, welche das Schneiden damit jehr unbe» 
quem macht. Iſt dagegen die Zahnfeite der neuen Säge konver, jo wird diejelbe durch 
das wiederholte Schärfen nur weniger frumm oder höchſtens gerade, behält aljo länger 
ihre volle Brauchbarfeit. 

Die in den Schlofferwerkftätten vorfommende Bogenfeile ift ein fägenartiges und 
gleich den Sägen zu gebrauchendes Inftrument mit breiterem und diderem Blatte ald andere 
Metallfägen, zugleich dadurd abweichend, daß die Zähne fein und durch Einhauen mit 
einem Meikel gebildet find, wodurch diefelben eine Aehnlichkeit mit dem Hiebe der Feilen 
erlangen. Bei jedem Eindrude, welden der Meißel macht, wirft er nad) den breiten 
Flächen des Vlattes hinaus einen Grath auf, deſſen Nuten ſchon oben berührt wurde. 
Da mit der Bogenfeile nie fo tief gejchnitten wird, daß das Blatt mit feiner ganzen 
Breite eintritt, v5 pflegt man beide Stanten zu verzahnen und nad) Belieben die eine oder 
die andere in Gebrauch zu nehmen. — Das Einhauen der Zähne mittelft des Meißels 
wird öfters auch bei den Laubſägen (f. unten) angewendet. 

Man gebraucht die Sägen, um größere Theile von Metall abzuichneiden, dide 
Dlechtafeln oder andere majlive Metallitüde zu zertheilen, geichweifte Umrifje auszu« 
ichneiden, j hmale Einſchnitte zu machen u. j. w. Sie werden in ein von geſchmie · 
detem Eiſen verfertigtes Geſtell (den Sägebogen, chässis, arc, saw-frame) gefaßt, 
und wenigitens an einem Ende des Blattes muß (die allerkürzeiten Eremplare etwa 
ausgenommen) eine Schraube zu gehöriger Anipannung defjelben vorhanden fein. Der 
eilerne Bogen ift mit einem hölzernen Hefte verjehen, am welchem er mit der Dand 
gehalten und bewegt wird. Nur den längften Blättern (melche von 300 bis 450 mm 
meffen und etwa 18mm preit find) gibt man hölzerne Bögen oder Geſtelle. Um Per: 
zierungen u. dgl. mit zadigen oder geichweiften Umrifjen auszuſchneiden, bedient man 
fih der Laubjäge (scie A decouper, scie à contourner, scie A vider, piercing saw), 
welche 80 bis 150mm ang, ſehr fein gezahnt (10 bis 25 Zähne auf 1 Gentimeter 
Länge) und — weil fie oft in kurzen Krümmungen gewendet werden muß — ſehr 
ſchmal (0,6 big Qmm breit) iſt. Man macht ſolche Sägen aus Streifen von Uhrfedern, 
welche kaum über 0,95 mm did und für diefen Zweck hart genug find, da die Laub— 
fägen meift nur auf dünnem Bleche und auf weichen Metallen (Meffing und Tombat, 
Silber, Gold), jelten auf Eiſen gebraucht werden. 

Das Geftell der Laubjäge (der Laubjägebogen, bocfil — wahrjcdeinlich daS ver» 
derbte deutfche „Bogenfeile* —) ift fo eingerichtet, daß es verlängert und verkürzt werden 
fann, um auch abgebrocdene aber für den Gebrauch nod genügend lange Blätter auf: 
nehmen zu lönnen. Das Blatt ift darin an beiden Enden dergeftalt eingellemmt, da man 
e8 leicht und jchnell wechſeln, auch aushängen und gleich wieder befeftigen kann. Letzteres 
wird dann nöthig, wenn innerhalb einer Metallfläche eine Durchbrechung oder Oeffnung 
auszuſchneiden iſi, welche nicht gegen den Rand hin ausmündet, ſondern ringsum ein⸗ 
gelofen ift. Diejer Fall kommt ungemein häufig vor, indem eine Menge durchbrochener 

erzierungen u. dgl. mit der Laubjäge ausgefchnitten werden. Nachdem in ſolchen Fällen 
ein Feines Loch an einer paffenden Stelle gebohrt oder durchgeſchlagen ift, tet man durch 
dieſes die Säge und befeftigt fie hierauf wieder in ihrem Bogen, welcher Iettere fi jodann 
außerhalb des Arbeitftüides bewegt, während das Blatt im Innern dem vorgeſchriebenen 
Umriſſe der zu exzeugenden Durchbrechung folgt. Das Laubjägen-Geftell muß, im Ber« 
hältniffe zu feiner Länge, weit gebogen jein, damit man auch Oeffnungen ausjchneiden 
lann, welche in ziemlicher Entfernung vom Rande des Arbeitftüdes fi befinden. 

Um fchmale und nicht tiefe Einjchnitte (4. B. die Spalte in Schraubentöpien 
u. dal.) berzuftellen, dient jehr gut ein 50 bis 100 mm langes, 6 bis 15mm breites 
Sägeblatt, welches am Rüden, jeiner ganzen Länge nad, im einem Falze von 
Meifingblech oder zwiſchen zwei eilernen zujammengeichraubten Schienen von gleicher 
Breite dergeftalt eingeflemmt ift, dab etwa die Hälfte feiner Breite hervorragt. 
Dieje Faſſung, welche mit einem hölzernen Hefte verjehen wird, hält das Blatt jteit 
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und gerade, ohne daß eine Vorrichtung zum Spannen nöthig it (Einftreichjäge, 
Schraubentopfjäge, screw- head saw) 5). Sehr zwedmäßig iſt es, das 
Blatt nur gerade jo weit aus der Faſſung bervorragen zu laſſen, al3 der zu 
machende Einjchnitt tief werden joll, weil man in diefem Falle die richtige Tiefe nie 
überjchreiten fann. 

Die Anwendung der Säge fommt bei Verarbeitung der Metalle weit weniger häufig 
dor, als bei jener des Holzes, weil in didem und hartem Metall die Säge ziemlich lang» 
ſam wirft, die Durchtheilung großer Metalltörper niemals erforderlich J (wegen der Leich⸗ 
tigleit mittelſt Gießens oder Schmiedens die verlangte Geſtalt und Größe zu erzeugen), 
endlich andere Zertheilungsmittel (Meißel und mächtige Scheren) mit der Säge konkurriren. 
— Sehr weiche Metalle (Zinn, Blei) können leicht mit einer gewöhnlichen Holziäge ges 
Schnitten werden, wobei man aber Wafler aufgießen muß, um das Zujammenfleben der 
Späne und deren Anhängung an das Sügeblatt zu verhindern. Ferner fann die Holzfäge 
im Nothfalle zum Durchſchneiden von Eifen (ſowohl Guß- als Schmiedeifen) dienen, wenn 
dieſes hellrothglühend ift und die Säge jehr rajch bewegt wird, um nicht von der Hitze zu 
leiden. — In mehreren Fällen verwendet man neuerdings zur Herſtellung ebener Schnitt» 

ächen mit Bortheil Kreisjägen, d. h. runde, am Umkreiſe gezahnte, mit einer durch 
ihren Mittelpunkt gehenden Achſe in jehr fchnelle Drehung verjehte Stahlblechicheiben, wie 
fie zum Zerſägen des Holzes ausgedehnte Anwendung finden. Im Kleinen lann man fi) 
der Drehbanf zu ſolchen Zweden bedienen, um 3. B. Meffingplatten in Streifen zu 
ſchneiden. Die Säge hat hierzu etwa 50 bi 100mm Durdmefjer, Imm Dide und wird 
an der Drehbankipindel eingejpannt, mit welcher fie fih umdreht, während man das 
Metafftüd auf einem Schieber darunter durchführt. Um das Klemmen der Säge im 
Schnitte zu vermeiden, überhämmert man vor dem Schärfen der Zähne die Spiten. Eine 
um Durchſchneiden fehr dider (3. B. 100mm ftarfer) Schmiedeifenplatten dienende Kreis: 
äge von 400mm Durchmeſſer und 5 oder Gmm Dide kann 17 Umdrehungen in 1 Minute 
machen (Umfangsgeihwindigfeit 350mm per Sekunde), Im größten Mafftabe werden 
Kreisfägen zum Geradeabjchneiden (araser) der — vom Auswalzen ber no roth— 
glühenden — Eijenbahnihienen benugt, indem man zwei folde Sägen an den 
Enden der Schiene zugleich arbeiten läßt. ar wird entweder die Schiene den Sägen 
entgegengeführt oder es liegt die Schiene feft und die Sägenachſe ift in einen pendelartig 
beweglichen Rahmen gelagert, der vom Arbeiter geführt wird (balancirende Kreis— 
fägen). Die Blätter diefer Sägen?) haben 0,76 bis 1,5m Durchmeſſer, find entweder 
aus dem Ganzen oder aus ſechs auf einer Gußeifenicheibe angefhraubten Stahljegmenten 
von etwa Zmm Die bergeftellt, grob verzahnt (Zahntheilung 12 bis 32, Tiete 9 bis 
20mm) und maden 800 bis 2000 Umläufe in 1 Minute (Umfangsgeſchwindigleit 60 bis 
80m per Sekunde), wobei fie 2 bis 6 Pferdeſtärlen zum Betriebe erfordern und eine 
Schiene in 10 bis 15 Sekunden durchſchneiden. Nach einer anderen Angabe joll ein Paar 
derartiger Sägen von 1,35 m Durchmefjer, 820 Mal in der Minute umlaufend, 11 Pferde 
—— tonſumiren (Umlaufsgeſchwindigleit 58 m per Selunde). — Auch in einigen anderen 

ällen gebraucht man Kreisjägen auf glühendem Eiſen, jo namentlih um Keſſelblechtafeln 
auf allen vier Seiten gleichzeitig durch vier Sägen zu bejhueiden®) und dide Walzeifen- 
ftäbe in kaufrechter Länge abzujchneident). In größeren Schmiedewerfitätten hat man die 
Kreisfägen als das vortheilhaftefte Hülfsmittel zum Querabſchneiden aller dideren Eijen« 
und Stahljtäbe (in rothglühendem Zuftande) allgemein eingeführt. An einer Säge diejer 
Urt wurde Folgendes beobachtet: Durchmefjer des (jchmiedeifernen) Blattes 764mm, Dide 


1) Holtzapffel, II. 723. — 

2) Hütte, 1859, Taf. 12. — Wiebe, Skizzenb., Heft 19, Taf. 6. — Genie ind., 
T. 28, p. 198. — Sunft- und Gewerbeblatt 1847, ©. 152. — Deutide Ges 
—— 1849, S. 298. — Polyt. Centr. Neue Folge, Bd. 1 (1843), 
©. 10; 1864, ©. 1621. — Valerius, Stabeiſenfabrilation, S. 291. — 
Kronauer, Zeitichrift, Jahrg. 1849, ©. 9. — Hartmann, Eijenhüttenfunde 
nah Le Blanc u. A., IV. Theil (1846), ©. 212, und Erklärung der Abbild, 
©. 54. — Le Blanc, Recueil, III, Pl. 60. — Berliner Verhandlungen, 
XXXII. (1853), ©. 95. — Zeitſchrift des dfterreihiichen Ingenieur-Vereins, 
V, Jahrg. (1853), Wien, ©. 4. — Atlas III, Taf. 3. 

r Polyt. Centr. 1864, ©. 1555. 

*), Hütte, 1861, Taf. 16, p. — Gönie ind., T. 25, p. 106. — Bolyt. Journ., 

d. 169, S. 110. — Polyt. Eentr. 1863, ©. 646, 
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defielben 2,75mm, Schnittbreite (in Folge gefchränkter Zähne) 3,50mm, Zähnezahl 106, 
BZahntheilung 22,6mm, Umfangsgefhwindigkeit des Blattes 40m pro Sefunde, Gejchwin- 
digkeit, mit welcher daS (auf einem Schlitten gelagerte) Arbeititüd zugejhoben wird, 
1—2mm pro Sefunde, ftündlid erreihte Schnittflähe bei Durchſchneidung rothwarmen 
Rundeifens von 125mm Dide F= 0,0 m, Urbeitöverbrauh im Leergang N, = 0,62 
Pferdeſtärlen, im Arbeitsgang N = 4,20 Pferdeftärfen. Der Verbrauch an Nuharbeit, berechnet 
auf 1 Hm Schnittflähe per Stunde, ergab ſich im Durchſchnitt 

für rothwarmes Eifen ze = 7,56 Pierdeftärken, 

für rothwarmen Stahl e — 10,9 u 
daher für —— dieſer Art zur Berechnung des Arbeitsverbrauches aus der (in jedem 
Falle leicht zu beobachtenden) Schnittflähe FD» pro Stunde ſich die Formel darbietet 

N = (0,62 & . F Perdeftärfen. 

Die Verwendung von Eijenbleh (ftatt Stahlblech) zur Heritellung des Blattes für 
Sägen diejer Art empfiehlt fih aus dem Grunde, weil die hohe Temperatur des Arbeit» 
ftüdes in Verbindung mit der beim Angriff der Zähne ftattfindenden Wärmeerzeugung 
eine jo ftarle Erhigung des Blattes herbeiführt, dak die einem ftählernen Blatte durd) 
die befannten Methoden ertheilte Härte bald verichwindet, daher denn im Grunde ein 
ftäplernes Blatt nicht viel beffer ift, als das billigere von Eiſenblech. 

Hier kann die merfwürdige Beobadhtung angeführt werden, daß eine auf der Dreh— 
bank in jehr rajche Umdrehung (mit mehr als 20 m Peripherie-Geſchwindigleit pro Sekunde) 
verſetzte micht gezahnte Eiſenblechſcheibe angehaltene harte Stahlftüde (Feilen, Grabftichel) 
heftig angreift und durchſchneidet. Vielleicht ließe ſich davon zuweilen eine praftifche An— 
wendung maden. 

Bortheilhafter Gebrauch fann zum Schneiden des Eiſens aud) von den (in der Holje 
verarbeitung jehr verbreiteten) Bandjägen gemacht werden. Schmiedeijenplatten von 
70 bis 100mm Dide können damit zerjägt werden. Die zwedmäßigfte Geſchwindigleit 
der Säge wird zu 1,25 m pro Sekunde angegeben. In einer Platte von 25mm Dide joll 
eine Schnittlänge von 3Bmm pro Minute erzielt worden jein. 


VIII. Hobel (Metallhobel, rabot, plane) t). 

Bei dem Hobel ift ein meißelförmiges jcharfichneidiges Werkzeug (Hobeleijen) 
in einem hölzernen oder- auch eilernen Kaſten in folcher Art befeftigt, daß es auf der 
Oberfläche eines Arbeitjtüces jchabend oder jchneidend zur Wirkung gebracht werden 
fann, jedoch verhindert ift, zu einer größeren als der im Voraus beftimmten Tiefe in 
das Material einzudringen. Es liegt bier der erite Anfang zu einer majchinellen 
Verbindung zwiſchen Werkzeug und Werkſtück vor, ſofern die freie Beweglichkeit, 
welche den meißelförmigen Werkzeugen ſonſt eigenthbümlich ift, bier theilweife (in der 
Richtung normal zur Oberfläche des Werkftüdes) durch die Berührung zwiſchen Werl: 
ftüd und Hobelfaften aufgehoben ift. Bei der Hobelmaſchine (S. 265) it dieſe Be- 
ſchränkung voljtändig. 

Bon der bekannten Einrihtung der Tifchlerhobel weicht jene der Metallhobel in 
mehr als einer Beziehung ab. Das Hobeleifen ift entweder ein Zahneiſen, toothed 
plane-iron (mit einer Reihe Heiner Zähne ftatt der Schneide), oder ein Schlidht- 
eijen, smoothing plane iron (mit gerabliniger Schneide). Eriteres dient dazu, 
eine Metallflähe aus dem Groben zu bearbeiten; leßteres, um fie glatt zu machen 
und zu vollenden. Die Schneide des Eiſens darf jedenfalls nicht fo dünn oder ſpitz 
winflig zugeichliffen jein wie bei Holzhobeln, weil fie, ohne auszubrechen, einen größern 
Miderftand überwinden muß, der durch die Härte der Metalle erzeugt wird; der Zur 
ſchärfungswinlel ift demnach nicht Heiner als 50°, gewöhnlich = 60 bis 75%. Das 
Eijen bat jelten über 25mm Preite und fteht nur jehr wenig nach rückwärts ge 
—*5 beinahe ſenkrecht —, indem ſeine Wirkung mehr ſchabend als ſchneidend 
ein ſoll. 

Die untere Fläche des Hobels, womit derſelbe auf dem Arbeitſtücke läuft (die Sohle, 
sole) darf feine Eindrüde von den Hobelſpänen annehmen, muß daher aus einem ſehr 
Komm Materiale beftehen. Gutes hartes —* ift beſſer als geſchmiedetes Eiſen; ge— 

ärteter Stahl würde im höchſten Grade den Vorzug erhalten, wenn nicht das Härten 


— — — — — 


9) Technolog. Enchflopädie, Bd. VII, ©. 522. — Werkzeugſammlung, S. 217. 
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ſtählerner Hobelſohlen ſehr ſchwierig wäre. Gewöhnlich wirft ſich die Sohle, oder bekommt 
Sprünge vom Härten, beſonders um das Loch her, durch welches das Eiſen herausragt. 
Man macht gewöhnlich entweder den Kaſten von Holz und belegt die Sohle mit einer ge 
ſchmiedeten Eifenplatte, welche aufgeichraubt wird; oder man jchmiedet den Kaſten und die 
Sohle, jedes befonders, worauf man fie zufammenjhraubt; oder man gieht Kaften und 
Sohle vereinigt aus Gußeiſen; oder endlich (mas jedod), der ſchon angedeuteten Schwierig« 
feit wegen, ſelten vorfommt) man jchraubt eine gehärtete ftählerne Sohlplatte auf einem 
geichmiedeten eifernen Kaften feſt. Ein Metallhobel muß ein ziemlich großes Gewicht haben, 
damit er feit auf der Arbeit fteht und man weniger ftarf mit den Händen darauf zu drüden 
braucht; doch macht man — um zu große Schwere zu vermeiden — die gegoflenen oder 
eſchmiedeten eijernen Käſten hohl und füllt fie mit Holz aus, Das Hobeleifen wird in dem 
aften entweder durch einen Keil (wie bei den Tifhlerhobeln) oder durd eine Drudichraube 
feftgehalten; leteres ift, wegen größerer Feſtigkeit, vorzuziehen, befonders wenn noch hinzu— 
fommt, daß man das Höher» und Tieferftellen des leitens nicht aus freier Hand durch 
Schiebung, fondern gleichfalls mittelft einer Schraube (Stellichraube) verrichtet. Die Füh— 
rung des Hobels wird oft dadurch erleichtert und bequemer gemadt, daß man am vorderen 
Ende (al Wuflage für die linfe Hand) einen aufrechtitehenden Vorſprung (die Naje) und 
gie den Eifen einen länglideringförmigen hölzernen Griff (für die rechte Hand) an« 
ingt, Der Raften ift 250 bis 300mm lang, 36 bis 42mm breit und ungefähr 50mm hoch. 
Ein großer, mit zugeipistem oder jchmalsjchneidigem Eiſen verfehener Hobel fann, 
in Verbindung mit einer zwedmähig gebauten MetallsHobelbant, für kleine Wert» 
ftätten als Erſatz der ſogleich folgenden Hobelmaſchinen empfohlen werden, jofern es fi) 
nur um die Bearbeitung cebener Flächen von mäßiger Länge und Breite handelt!). — 
Ganz weiche Metalle, jo namentlih die zinnernen Platten zu den Orgelpfeifen, bobelt man 
nur mit einem Schlichteifen, welches 36 bis 48mm preit, mit einem Scneidwinfel don 
35 bis 400 zugefchärft und in einen ganz hölzernen Kaften vertifal eingejegt if. 


IX. Hobelmaſchine, Feilmaſchine ?). 


Dieſe Majchinen, welche bei dem jeßigen vervolllommneten Zuftande der prak— 
tiihen Mechanik ein unentbehrliches Bedürfniß der Mafichinenbau-Werkftätten find, 
haben ihren Namen nicht davon, dab fie mit wirflihen Hobeln oder Feilen verjehen 
find (mas in der That nicht der Fall it), fondern deshalb, weil fie als ein vortreff« 
liches Erjagmittel der Hobel und Teilen dienen, wo man ebene oder zylindriſche 
Flächen auszuarbeiten, oder Furchen einzufchneiden, Geſimswerk zu verfertigen bat. 
Der wirkende Theil ift ein jchneidig angelchliffener Schabmeikel oder Schneiditahl 
(Meikel, Stiel, Stahl, outil, burin, planing tool, cutter), der nad Erfor— 
derniß eine jpigige, abgerundete oder andere Gejtalt erhält und in geraden Zügen die 
Metallfläche abſchabt oder beichneidet, von welcher er mehr oder weniger jtarfe (bis 
zu 10mm dide) Späne nimmt. Während beim Hobel die Tiefe, zu welcher der Stahl 
eindringen fann, durch Hobelfaften und Oberfläche des Werkftüdes begrenzt wird, ger 
ſchieht folches bei der Hobelmaſchine durch eine volljtändige maſchinelle Verbindung 
zwiichen Stahl und Arbeitftüd unter Benutzung ſorgfältig ausgeführter Pris- 
menführungen. Im Allgemeinen gewährt die Anwendung ſolcher Maſchinen, im Ber- 
gleih mit dem Teilen aus freier Hand, den Vortheil ungemeiner Zeiterfparniß und 
jehr genauer Arbeit; ja die fabrifative Bearbeitung großer Majchinenbeitandtbeile 
von Guß- und Echmiedeifen ift erſt durch Einführung der Hobelmaſchinen möglich 
geworden. Man baut die legteren in außerordentlich verſchiedenem Maßſtabe, jelbit 
die Hleineren aber in der Regel zum Betriebe durch Elementarfraft; die größten 
fönnen Flächen bis zu 14 m Länge und 3 oder fogar 5m Breite abhobeln. Ungeachtet 
der Gleichheit im Prinzipe ihrer Wirkung unterfcheidet man die hier zufammengefabten 
Maſchinen in die zwei Schon überfchriftlich genannten Gattungen: Hobelmajhinen und 
Feilmaſchinen. Erftere nehmen mit langjamer Bewegung und meijt in langen Zügen 


1) Mittheilungen, Lief. 31 (1842), ©. 245. — Polyt. Eentr. Neue Folge, Bd. 2 
1843), ©. 1 


2) Wiebe, Handbud) der Mafchinenkunde, Bd. I. (Stuttgart 1858), S. 608—637. — 
Tehnolog. Encyflopädie, Bd. XXIII., S. 445, 
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verhaältnißmäßig ſtarle Späne ab und dienen demnach zur Bearbeitung hauptfſächlich 
großer Gegenſtände; letztere hingegen geben dem Stahle eine raſchere Bewegung in 
kurzen Zügen, wonach dieſelben feine Späne erzeugen und zur Zurichtung kleiner 
Gegenſtände ausſchließlich geeignet ſind. 

a) Hobelmaſchinen (machine à raboter, raboteuse, machine à planer, planeuse, 
planing machine), auch wohl Planhobelmaſchinen genannt, weil fie weſentlich 
und faft ausjchließlih für die Ausarbeitung ebener Flächen gebaut find. Das Arbeit 
ftüd ift auf einer horizontalen gußeiſernen Tafel (table, plateau, bed, table) befeitigt, 
der Stahl ſteht ſenkrecht auf demjelben (in einzelnen Fällen ſchräg oder auch horizontal) 
und hat am Ende feine Schneide; er ift an einer über der Tafel angebradhten Vor: 
richtung (Support, Stihelbalter, Meihelhalter, porte-outil, head-stock) be 
feftigt, in welcher ihm durch mittelſt Schrauben bewegter Schieber eine Verjegung nad 
der Breitenrichtung der Tafel, ſowie eine Hebung oder Senkung geftattet iſt. Im 
Uebrigen find zwei Haupt-onftruktionen gebräuchlich: Entweder bewegt fich die 
Tafel (Tiſch oder Schlitten genannt) mit dem Arbeitftüde ihrer Länge nach unter 
dem Stable auf gehobelten Flächen des Geftelles (Bettes) hin (mas durch Zahn- 
ftange und Getriebe, Hrummzapfen und Zugitange, Kurbel und Kurbelſchwinge, eine 
Schraubenjpindel mit jehr ſtark jteigendem Gewinde, eine Kette ıc. bewirkt wird !); 
oder es liegen Tafel und Arbeitjtüd feit und wird der Support, welder alsdaun 
jeinerfeit3 eine Art Schlitten bildet, auf horizontalen Führungsprismen über däfjelbe 
fortgejchoben ). In dem einen wie in dem anderen Falle entiteht durch die erwähnte 
Bewegung ein gerader Schnitt über die ganze Länge der zu bearbeitenden Fläche, nah 
deſſen Beendigung der bewegte Beſtandtheil (Tiih oder Support) die rüdfehrende 
Pewegung mahen muß. Nah jedem Schnitte wird der Stahl mittelft des 
Horizontal-Schieber8 am Support um einen Heinen Betrag in der Breitenrichtung 
der Tafel verrüdt, damit der nächte Schnitt neben den vorhergehenden fällt und fo 
nab und nad die ganze Breite des Arbeitjtüdes mit parallelen Schnitten über 
dedt wird. 

Die Umkehrung des Tifches (oder des Supportes) im rechten YAugenblide, jowie die 
hiermit forrejpondirende Verſetzung des Stahles in der Breitenrichtung, bewirkt der 
Mechanismus (Steuerungsapparat) Felbftthätig; nur die Hebung und Senkung des Stahles 
(wodurd defien Eingreifen zu Stande gebracht, regulirt oder wieder aufgehoben wird) ge 
ſchieht von der Hand eines Arbeiter, Einige Hobelmafchinen eng nur beim Vor⸗ 
gehen der Tafel (oder des Supportes), und in diejem Falle muß dem Stahl die Fähig— 
feit gegeben jein, während des Rückganges fid) von dem Wrbeitftüd abzuheben, damit er 
nicht zwecklos ſtark aufftreife und abgenugt werde; andere bewirken einen Schnitt im Hin— 
gange und einen Schnitt im Hergange, entweder mittelft zweier entgegengejett ftehender 
Stähle oder mittelft eines und dejjelben Stahles, der jedes Mal vor dem Anfange einer 


1) Hütte 1856, Taf. 4a, b, c und ee, f; 1858, Taf. 42; 1871, Taf. 10. — 
Armengaud, I. 241; II. 245; 260. — Le Blanc, Recueil, II. Pl. 46, 47, 
48; IV. P1.60. — Bulletin d’Encouragement 1834, p. 153; 1842, p. 278. — 
Kronauer, Majhinen, I. Taf. 2—25; IV. Taf. 8. — Verhandlungen des Ges 
werbevereins für das Großherzogthum Heffen 1841, ©. 127. — Berliner Bers 
bandlungen, XII. (1833), S. 161. — Polyt. Gentr. 1839, ®b.2, ©.759; 1842, 
Br. 1, ©. 563; Jahrg. 1858, ©. 1464; 1860, ©. 289; 1862, ©. 1479; 1864, 
©. 498; 1865, ©. 783; 1867, &.219; 1868, S. 844. — Bolyt, Journ., Bd. 36, 
©. 133; 32.73, ©. 176; Bd. 136, S. 185; Bd. 162, ©. 168; Bd. 164, ©. 20; 
Br. 177, ©. 208; Bd. 190, ©. 266. — Zeitſchrift d. Ing. 1861, ©. 301; 
1865, ©. 293, — Gewerbeblatt für Sachen 1838, S. 318; 1841, ©. 135. — 
Deutfche Gewerbezeitg. 1845, S.290; 1855, ©. 224. — Industriel, VIL 141. — 
Kunft- und Gewerbe-Blatt 1848, ©. 386; 1849, S. 323. — Atlas III, Taf. 21, 
23. — Genie ind, T. 16. P. 1. — Jobard, Bulletin, T. 41, p. 300. — 
* — 1869, Heft 5, Bl. 2-4; 1873, Heft 1, Bl. 6; 1873, 
eft 2, Bl. 4.— 

a I. 102; IL 177; IX. 51. — Bulletin d’Encouragement, 
1843, p. 47. 
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neuen Bewegung von ſelbſt ſich umwendet. Läßt man zwei Werkzeuge auf die angezeigte 
Weiſe — arbeiten, ſo pflegt das eine zum Hobeln aus dem Groben (Schroten, 
dégrossir, décrouter) beſtimmt und demgemäß ſpihig oder zugerundet zu fein, wogegen 
da3 andere * Glatthobeln (Schlichten, smoothing) dient. Die — mit 
welcher der Stahl auf dem Arbeitſtücle — oder dieſes unter jenem — fortſchreitei, beträgt 
bei Gußeifen 50—100mm in einer Sekunde, bei Bearbeitung von Schmiedeilen 100 bis 
200mm, Wenn beim Rüdgange fein Schnitt ftattfindet, richtet man es jo ein, daß 
diefe Bewegung mit größerer Geſchwindigleit erfolgt (ſchneller Rüdgang, retour 
rapide) als die vorgehende während des Schneidens, und gewinnt hierdurch erhebli an 
Leiſtung in gleicher Seh, ‚Die Querverfhiebung des Stahles beträgt meijt zwiſchen 0,5 
und Zmm pro Schnitt. Die Meikeljchneiden find unter einem Winkel von 60 bis 750 
zugeihärft; für Gußeifen joll nad den Beobachtungen Yöjjel’s der vortheilhaftefte Werth 
des Zujhärfungswinfels u welchem das Spangewiht pro Arbeitseinheit ein Marimum 
wird) 51° fein, welcher Werth mit Rüdficht auf die erwünſchte Haltbarkeit der Schneide 
jedod zu klein if. 

Im Allgemeinen ſcheint die Konftruftion mit beweglidem Tiih und während des 
Schnittes feſtſtehendem Stable den Vorzug zu verdienen, ungeachtet fie zur Folge hat, da 
die Maſchine zwei Mal jo lang fein muß, wie der längfte darauf zu hobelnde Gegenſtand: 
fie verhindert befjer das Vibriren (Zittern oder Schnarren, brouter) des Stahles, weil 
diejem eine jolide Haltung gegeben werden fann. Hingegen geräth bei Maſchinen mit feft- 
liegender Zafel der Stahl weit leichter in dieſes Vibriren (welches rippige Oberfläden er» 
zeugt), weil der ihn tragende Schlitten nur mit feinem eigenen Gewichte auf die Arbeit 
drüdt, folglich cher ein Nachgeben des Werkzeuges auf Punkten des größeren Widerftandes 
Dr Doch möchten die Hobelmajhinen der legterwähnten Art zwedmähig fein zum 

earbeiten der allergrößten Gegenftände, deren Bewegung jehr viel Kraft in Anſpruch 
nehmen und die Länge der Maſchine übermäßig vergrökern würde. Da bei denjelben zur 
Aufnahme des Urbeitftüdes im Fundament gewöhnlich eine weite und tiefe Grube vor» 
gejehen ift, jo führen diefe Majchinen auch den befonderen Namen Gruben «Hobel» 
majchinen. — Um Zylinderjegmente und ähnliche fonvere Krümmungen zu hobeln, wird 
vermittelft einer bejonderen Hilfsvorridhtung auf der Tafel der Maſchine das Arbeitſtück 
fo eingejpannt, daß es um jeine Achſe gedreht werden kann, welche Bewegung alddann an 
die Stelle der Querverjegung des Stahles tritt. Verfieht man diefe Vorrichtung mit einer 
Theilicheibe, jo ift es leicht, das Stüd ſchrittweiſe in ſolche verfchiedene Lagen zu bringen, 
daß Flächen, die unter vorgefchriebenen Winkeln gegen einander geneigt find, gehobelt wer» 
den fünnen: jo bearbeitet man dreifeitige, vierfeitige, jechsjeitine Prismen u. dgl. Zur 
Ausarbeitung jeder einzelnen Fläche muß natürlich der Hobelftahl die ſchon oben bemerkte 
ſchrittweiſe Plakveränderung in der Breitenridhtung erleiden; die Wendung des Gegen- 
ftandes erfolgt in diefem Falle nur, um von einer Fläche zu einer andern überzugehen. — 
Durch eine Abänderung des Apparates zur Quer» oder Seitenverftellung des Stahles ift 
zu erreichen, dab letzterer nad und nad einen Sreisbogen mit dem Arbeitjtüde zugemwen- 
deter Konverität durchläuft, alfo eine rinnenartig konkave Fläche gehobelt wirdt). 

An einer der größten Hobelmafhinen mit bewegtem Wrbeitjtüd wurden folgende 
Meſſungen und Beobachtungen ausgeführt: Bettlänge 17,07 m, Tiſchlänge 11,65 m, Tiſch- 
breite 1,61m, Lichte Weite und Höhe zwiſchen den Ständern 1,92m, Gewicht des Tiſches 
15000%8, des Arbeitftüces (Gußeiſen) 4275%8, der ganzen Maſchine 23500k8, Gewicht des 
ftündlich abgehobelten Gußeiſens G — 23,6%8 bei 4,87m Schnittlänge, 16mm Schnitthöhe, 
1,37 mm Schnittbreite, 49mm Schnittgeihmwindigfeit, 149mm Tiſchgeſchwindigleit im Rück— 
— — im Leergang N, = 0,61 Pferdeſtärlen, im Arbeitsgang N = 1,49 

erdeſtärlen. 

Allgemein kann man den Verbrauch an Nuharbeit für Ike ſtündlich abgehobeltes 
(graues) Gußeiſen (ſpezifiſcher Arbeitäwerth) nad der Formel 


0,18 __ 
2e=0,0344+ — Pferdeſtärlen 

berechnen, worin f a Spanquerſchnitt in Quadratmillimetern bedeutet, ſodaß für 
—=05 5 . mm 


=(0,5 1 10 ) 
e=0294 0,164 0,050 0,047 0,041 Pferdeftärten 
fi ergibt. Kennt man daher das Gewicht @ des ſtündlich abgehobelten Gußeiſens in Kilo— 


1) Polyt. Eentr. 1862, ©. 1479. 
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grammen und den Arbeitsverbrauh N, der Machine im Leergang, fo ift der Arbeits- 
verbraud im Arbeitsgang — mittelſt der Formel 


Note. G Pferdeſtärlen 
zu berechnen. 
Der ſpezifiſche Arbeitswerthes iſt für andere Materialien im Durchſchnitt anzu- 


nehmen wie folgt: 
Bronze Schmiedeifen Stahl 
e = 0,028 0,114 0,246 

Die Hobelmaichinen werden zu beftimmten einzelnen Zmweden und Arbeit 
methoden verichiedentlih abgeändert: 

a) Riffelmajhinen (Kannelirmaſchinen, machine à canneler, fluting 
machine) 4), mit welchen auf den eijernen Riffelmalzen der Spinnmaichinen die 
dreiedigen Längenfurchen ausgehobelt werden. Dies find Heine Hobelmaſchinen mit 
feititchendem jpigigen Hobelzahn, unter welhem die auf einem Schlitten horizontal 
gelagerte Walze ihrer Länge nach hinbewegt und nach jedem Schnitte, mit Hülfe einer 
Theilicheibe, jo weit um ihre Achſe gedreht wird, daß die nächſte Furche in dem rich 
tigen Abſtand von der vorausgehenden entiteht. 

Die jo erzeugten Niffeln haben auf der Aufenfeite einen Grath, daher es nöthig ift, 
fie nachträglich durch eine befondere Maſchine zu poliren?). 

8) Stoßmaſchinen, Stanzmaſchinen, Nuthſtoßmaſchinen, Vertikal— 
Hobelmaſchinen (machine à buriner, machine à mortaiser, mortaiseuse, rabo- 
teuse verticale, key-groove engine, grooving machine, paring machine, shaping 
machine, slotting machine) >), bei welchen der ſenkrecht ftehende Stahl, in ein ver- 
tifal geführtes Prisma (Stö Bel) eingejpannt, nur des Auf und Niedergehens fähig 
ift und durch feine abwärts gerichtete Bewegung eine vertifale Fläche abbobelt, 
während das Arbeitftüd unter ihm nach jedem Stoße ein wenig fortgeichoben oder um 
jeine (vertikale) Achie gedreht wird, je nachdem eine gerade oder eine zulindriiche Fläche 
zu bearbeiten it. 

Urjprüngli bediente man ſich der Stoßmaſchinen nur zur Ausarbeitung von Nuthen 
(namentli der Keilnuthen in Radnaben-Deffnungen, welde zum Feſtkeilen der Räder auf 
ihren Achſen erfordert werden), und in diejem Falle hat die Schneide des Stahles eine 
Breite gleich jener der zu erzeugenden Nuth, das Arbeitſtück aber wird vor jedem neuen 
Stoße ein wenig gegen den Stahl berangerüdt, bis die nöthige Tiefe erreicht ift. Gegen- 
wärtig fommen dieje Maſchinen bei zahlreihen Gelegenheiten in Anwendung, mo das 
Hobeln in vertifaler Richtung bequem und fein langer Zug des Stahles erforderlich iſt; 
jo namentlich auch zum Querdurchſchneiden fehr dider Platten, in welchem falle ein 5 bis 
12mm breiter Meißel vom Rande herein und allmälig bis zum anderen Rande fort 
Ihreitend einen Schlitz außarbeitet. Der Weg des Stahles (welcher gewöhnlich nach dem 
Zwecke regulirt werden kann) beträgt für verjchiedene Fälle mindeftens 150mm, aber jelten 
über 500mm, Dod find au zum Hobeln vertifaler Flächen an hohen Gegenftänden, die 
nicht gut anders als ftehend bearbeitet werden können, Mafchinen mit großer Schnittlänge 
(bis 2,5m) einzeln gebaut worden. — Mit einer Eleinen Abänderung der gewöhnlichen 





1) Berliner Verhandlungen, XVII. (1838), ©. 66, — Armengaud, III. 86. — 

— — u 

2 olyt. Gentr. 1865, ©. 594. 

R Technolog. Encyflopädie, Bd. XXIII, ©. 473. — Hütte 1858, Taf. 31; 1864, 
Taf. 18; 1871, Taf. 10. — Armengaud, I. 74; II. 341; X. 157; XII. 250; 
XIV. 148. — Stronauer, Maſchinen, I. Taf. 1, 2, 3; 36—39;, 47, 48. — 
Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842), p. 407; XLIII. (1844), p. 116; 
XLV. (1846), p. 12. — Le Blanc, Recueil, III. Pl. 19, 20, 21; IV. PI.22, 
23. — Berhandlungen des Gewerbevereins für das Großherzogthum Heflen 1839, 
©. 157. — Polyt. Journ. Bd. 92, ©. 252; Bd. 128, ©. 16, 401; Bd. 132, 
©. 3; Bd. 185, S. 23. — Gewerbeblatt für Sachſen 1841, ©. 474. — Deutiche 
Bewerbezeitung 1847, ©. 448; 1848, ©. 22. — Berliner Verhandlungen 1848, 
©. 41; 1858, ©. 151. — Jobard, Bulletin, VI. 44; XXX. 10. — Breyets 
1844, T. 9, p. 196: T. 36, p. 158. — Polyt. Gent. 1853, ©. 1167; 1854, 
©. 773; 1865, ©. 39; 1867, ©. 438. — Utlas III., Taf. 24. 
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Stoßmaſchine iſt zu erreichen, daß der Stahl ſich in einem Bogen bewegt, um lonver 
gelrümmte Flächen mit nach dem Laufe der Krümmung gehenden Schnitten zu bearbeiten i). 
Un einer Nuthſtoßmaſchine der größten Gattung wurde beobachtet: Größter Stößel- 
hub 380mm, Ausladung (Horizontalabftand des Stahles von dem nächſt liegenden Theile 
des Geftelles) 875mm, größte zuläffige Höhe des Wrbeitftüdes 500mm, Gewicht des 
Stöhels 325ke, Gewicht des ſtündlich abgehobelten Gußeiſens G — Bkg bei 240 mm 
Schnittlänge, 0,74mm Schnittbreite, 7,5mm Schnitthöhe, 139 mm mittlerer Schnittgeſchwin⸗ 
digkeit pro Sekunde (oder 21 Schnitten pro Minute), Arbeitsverbrauch beim Xeergang 
N — 0,58 Pferdeftärten, beim Wrbeitsgang N = 0,97 Pferdeftärten; Gewicht der 
Majhine 8300k8, 
\ Die Bewegung des Stöhels wird zumeift mittelft des gewöhnlichen Kurbelgetriebes 
oder auch mittelft einer Modifikation defjelben, melde dem Stößel im Rüdlauf eine 
größere Geſchwindigleit ertheilt, von der Drehung einer horizontalen Welle abgeleitet; da 
nun die Hubhöhe des Stahles (um Zeitverluft zu verhüten) nad der jeweiligen Höhe des 
Arbeitftüdes verändert werden muß und aus praftijhen Gründen es nothwendig ift, daß 
die mittlere Schnittgefhwindigfeit des Stahles innerhalb enger Grenzen bleibe, fo ergibt 
fi die Nothwendigfeit, die Kurbelwelle mit verjchiedener Geſchwindigleit umlaufen zu 
laſſen, wozu man entweder mehrläufige Riemenſcheiben (Stufenjcheiben) allein oder diefe 
in Berbindung mit einem NRäder-MWechjelgetriebe anwendet. So kann bei der oben 
erwähnten großen Stoßmaſchine die minutlihe Zahl der Stökelhübe zwiſchen den Grenzen 
4,2 und 41,6 acht verfchiedene Werthe annehmen. 

Für die fpezielle Beftimmung, Nuthen oder ähnliche Vertiefungen auszuarbeiten, 
werden Stoßmaſchinen zuweilen aud jo fonftruirt, daß die Arbeit feftliegt, dagegen der 
auf- und niedergehende Meihel auch nad jedem Schnitte horizontal vorrüdt 2); oder daß 
der Meißel horizontal hin und ber gebt). Eine Vorrichtung der letzteren Art hat man 
mit einer Drehbant in Berbindung gebracht *). 

y) Mafchinen®) zum Hobeln der 4=, 6» oder Bejeitigen Shraubenmuttern auf 
hren Seitenflähen (flatt des Fräſens). Zwei horizontal liegende aber auf und 
nieder gehende Stähle bearbeiten zwei parallele Flächen der zwifchen ihnen auf einem 
vertifalen Zapfen ſteckenden Mutter gleichzeitig, indem nah jedem (im Niedergehen des 
Stößels flattfindenden) Schnitte die Mutter einen Heinen Schritt weiter an den Stählen 
vorbei macht. 

6) Kanonenhobelmaſchine zum Abhobeln de3 zwiſchen den Schild» 
zapfen und Henkeln liegenden Theiles der Kanonen, welcher nicht abgedreht werden 
fann ®), z 

e) Hobelmaschine zum Abjichrägen (Abreifen, S. 238) der Ränder an diden 
Blechtafeln (Blechkäntenhobelmaſchinen)7. 

t) Tragbare Hobelmaſchine, um die Dampfſchieberflächen der Lokomotiv⸗ 
zylinder an der Lokomotive ſelbſt abzurichten ®). \ 

b) Feilmaſchine (machine à limer, limeuse, shaping machine, shaving machine, 
flling machine)®). Hier ift (mit wenigen Ausnahmen) der Stahl in der Richtung 
des Schnittes (und zwar allein in diefer) beweglih; das Arbeitftüd wird unter ihm 


Hütte 1862, Taf. 21, a, b. 

Armengaud, III. 297, 801. — Bulletin d’Encouragement, XLI. so 

< ap — Sronauer, Maſchinen, II. Taf. 5. — Jobard, Bulletin, IV. 273, 

717. 

K\ Brevets 1844, T. 38, p. 154. 

s) Armengaud, I. 129; XIX. 141. 

6, Wiebe, a, Heft 15, Taf. 2. 

M| Genie ind., T. 25, p. 58. — Polyt. Gentr. 1863, ©. 584. 

Rolyt. Gentr. 1858, ©. 995. 

9) Hütte 1856, Taf. 4d; 1857, Taf. 2a, b; 1859, Taf. 3; 1867, Taf. 11. — 
rliner Verhandlungen 1858, ©. 147. — Bolyt. Gentr. 1860, S. 1095. — 

Tehnolog. Enchklopädie, VII. 535; XXIII 462. — Bulletin d’Encourage- 

ment 1832, p. 3; 1846, p. 270. — ®olyt. Yourn., ®d. 50, ©. 408. — Ar- 

mengaud, IV. 90; X. 152; XI. 255; XVI. 268; XVII. 215. — Kronauer, 

Mafhinen, IT. Taf. 14, 15. — Jobard, Bulletin, T. 10, p. 5; T. 38, p.85. 

— Atlas III, Taf. 20, 22, 


) Polyt. Gentr. 1865, ©. 39. 
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in gerader Linie — rechtwinklig gegen die Schnittrihtung — durchgeführt, wenn e3 
das Nbfeilen einer ebenen Fläche gilt, oder langlam um feine Achje gedreht, wenn 
man eine Kreisbogenkrümmung (3. B. die äußere oder innere Seite eines Radkranzes) 
abfeilt; im legteren Falle wird die Maichine wohl auh als Rundhobelmajdine 
bezeichnet. Wenn man Drehung und Schiebung des Arbeitftüdes angemeffen kombi— 
nirt oder mit einander abwechjeln läßt, jo fönnen jehr verichiedenartige Oberflächen 
ausgearbeitet werden. Lange flahe Stüde werden jtet3 durch Querftriche gefeilt, 
weil der Ausihlag (der Weg im Vor- und Zurüdgehen) des Stahles meiſt nur 50 
bis 200mm, höchſtens aber 500mm beträgt. 

Indem man die Majchine mit 3 oder 4 Riemenſcheiben von verjchiedener Größe 
verſieht, kann die Zahl der Schnitte pro Minute bedeutend verändert werden, wie e3 
nad dem Material und der Breite des Arbeitjtüdes, ſowie nad der Stärke des ge 
nommenen Spanes angemejjen ericheint. 

An einer Feilmaſchine der größten Art wurden folgende Mefjungen und Beobad- 
tungen ausgeführt: Größte zuläffige Länge des Arbeitftüdes 2,27 m, größte Breite des» 
jelben 570mm, Gewicht des Stößels 350Kke, Gewicht der ganzen Mafchine 7000%8, 
minutliche Spielzahl des Stößels 4,33 bis 32,9 (5 Werthe), ftündlich abgehobeltes Schmied» 
eifen Ixg bei IY9mm Scnittlänge, 1,17 mm Schnittbreite, mm Schnitthöhe, BImm mitt- 
lerer Schnittgeſchwindigkeit (11,7 Schnitten pro Minute), Arbeitsverbraud im Leergang 
N. = 0,26 Pierdeftärten, im Arbeitsgang N = 1,16 Pierdeftärten. 

Ueberhaupt fann man, unter der Borausfezung, dab ein mittelftarfer Span (von 
0,25 bis 1,25 mm Dide) gejhnitten wird, folgende mittlere Schnittgeihwindigfeiten pro 
Sekunde als zwedmäßig annehmen: auf Mejfing und Bronze 300 bis 450 mm, Schmiedeiſen 
150 bis 220, grauem Gußeifen 120 bis 200, Stahl 100 bis 120, weißem Gußeiſen 
(Hartguß) 25 bis 37mm, 

Sehr bequem ift es, zur Befeitigung des Gegenitandes vor der Feilmaſchine 
einen Schraubftod anzubringen, der die Querbewegung (rechtwinklig zur Bahn des 
Werkzeuges) vermittelft einer Führungsihraube empfängt, durch eine andere Schraube 
aber dem Bereiche des Stahles entzogen werden kann, wenn man das Arbeitftüd 
herausnehmen oder in einer andern Lage einipannen will (limeur, &tau limeur) ®), 

Eine — Feilmaſchine iſt zur Ausarbeitung der Zähne an den Winden— 
getrieben (für Wagenwinden) zur Unmwendung gebradht worden 2); eine andere (mit 
drehbarer Aufjpannvorridtung) zur Bearbeitung der Seitenflähen fechsfeitiger Schrauben 
muttern 3). — Die Feilmaſchine mit einer wirklichen Feile ftatt des Stahles arbeiten zu 
lafien +) ift eine NRüdfehr zum Unvolllommenen. 


X. Bohrer und Bohrmaſchinen ®). 


Die Bohrer (foret, drill, borer) find das gemöhnlichite Mittel, kreisrunde 
Löcher in diden Metallarbeiten hervorzubringen. Anders geftaltete Löcher und in 


ı) Hütte 1858, Taf. 5a, b. — Armengaud, V. 416. — £ronauer, Zeitſchrift 
848, ©. 15. — Le Blanc, Recueil, V. Planche 42. — Brevets 1844, 
T. IX., p. 202. — Jobard, Bulletin, XVII. 65, XXIV. 83. — Gönie ind., 
T. 5, P- 239; T. 18, p. 21. — ®Bolyt. Gentr. 1853, ©. 197; 1859, S. 1579. 
— Bolyt. Journ., Bd. 127, ©. 415; Bd. 155, ©. 7. — Atlas III, Taf. 19. 

2) Armengaud, XII. 35. — Schweiz. 3. 1857, ©. 42. — Atlas III, Taf. 34. — 
Zeitichrift des öſterreichiſchen Ingenieur-⸗Vereins 1856, ©. 398. — Polht. Centr. 
1857, ©. 292. 

s) Hütte 1867, Taf. 4. 

*) Polyt. Eentr. 1860, ©. 507. — Deutjhe Gemwerbejtg. 1860, S. 285. — Jo- 
bard, Bulletin, T. 38, p. 80. 

5) Technolog. Encyllopädie, Bd. IT. und XXI. Mrtifel: Bohrer, Bohrma— 
Ihinen. — Y. U. Hülife, u. Mafchinen-Encyklopädie, Bd. II. (Leipzig 
1844). Artikel: Bohrer, ©. 331; Bohrmaſchinen, S. 409; Bohrmwerte, 
©. 450. — Holtzapffel, II. 546, 553, 563; 10083—1010. — Bulletin 
d’Encouragement 1864, p. 595. — Jobard, Bulletin, T. 47, p. 65. — Polht. 
Gentr. 1865, ©. 353. 
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dünnem Bleche felbft jolche welche kreisrund find, werben durchgeſchlagen oder mittelft 
des Durcichnittes gebildet, jehr große Deffnungen aber, ſowie Heine von unregel« 
mäßiger Geftalt, müfjfen oft mit Meißeln ausgehauen, mit Laubſägen ausgeichnitten 
werden u. ſ. w. Die Eigenthümlichleit der Bohrer, wodurch fie ſich von allen übrigen 
Werkzeugen zum Durchlöchern der Metalle unterjcheiden, beruht darin, daß fie durch 
drebende Bewegung wirken und daß fie das zur Ausbildung des Loches wegzuneh— 
mende Metall nicht als Ganzes, jondern in Gejtalt von Heinen Theilen (Spänen, 
Bohripänen, copeaux, borings) abtrennen. Das jchneidige Werkzeug felbit (die 
Bohrſpitze, möche, bit, boring bit) befteht aus Stahl, welcher gebärtet und gelb 
angelaffen ift; an den Eleineren Bohrern (bi3 zu etwa Hmm Durchmeijer) bilden zwei 
Schneiden, welche unter einem Winkel von 80 bis 120 Graden zujammenlaufen, eine 
in der Adjenlinie des MWerkzeuges liegende Spige (möche à langue d’aspic), Auf 
Eijen gebraucht man auch Bohripigen mit gerundeter, d. h. bogenförmiger Schneide 
(möche & langue de carpe). 

Um das äußerfte Ende des Bohrers richtig in der Stelle anfegen zu können, an welcher 
der Mittelpunlt des Loches hinfallen fol, bezeichnet man jene Stelle durd eine Heine 
Bertiefung, welche man mittelft einer fegelfürmigen ftählernen Spige (Körner, amor- 
oir, pointeau, center punch) einſchlägt; dieſe Arbeit heikt das Ankörnen (amorcer). 

eim Bohren (forcer, percer, drilling, boring) wird an den Bohrer von Zeit zu Zeit 
etwas Frlüffigkeit gegeben, theils um die entjtehende Erhigung zu mindern und das durd) 
dieje eintretende Weich» und Stumpfwerden der Bohrjpize zu vermeiden, theild um das 
Anhängen der Späne an die Schneiden zu verhindern; man gebraudt hierzu auf Schmied» 
eifen und Stahl meist Waſſer oder ſchwache Seifenauflöjung, befjer aber Baum- oder 
Rübdl; auf Meffing ꝛc. nur Oel; auf Kupfer, Gold und Silber auch ftatt des Deles: 
Milch. Wederharten Stahl, Hartguß x. fann man unter Unwendung von Petroleum, 
Photogen, Solaröl oder reftifizirtem Terpentinöl bohren, und die Bohrer werden hierzu 
zwedmähig in Quedfilber gehärtet und nicht angelaſſen. Weiches Gußeifen und die aus 
Kupfer mit Zinn zufammengefetste Bronze, welche frümliche oder leicht zerbrödelnde, fid) 
nicht anhängende Späne geben, werden troden nebohrt. — In Blei bohrt man (ohne 
Schmiere oder mit Wafjer) mit den für Holz üblichen Bohrern, da die Metallbohrer darin 
fteden bleiben. 

Bohrer zu fleinen Qöchern werden in abmwechielnde Drehung verjegt, ſodaß fie 
einige Umdrehungen recht3 und dann wieder einige Umdrehungen links machen; ihre 
Echneiden find demgemäß von beiden Seiten zugeihärft, damit fie in beiden Rich— 
tungen angreifen (zweiſchneidige Bohrer, double-cutting drill, double chamfered 
drill), und ihre Zuihärfungss Facetten treffen in den Schneidfanten unter einem 
Winkel von 45 bis 60° zuſammen. Man läßt fie mit verhältnigmäßig geringem 
Drude gegen die Arbeit wirken, verleiht ihnen aber eine jchnelle Bewegung, jodaß fie 
feine aber zahlreiche Späne bilden. Große Bohrer werden ununterbrochen nach einerlei 
Richtung gedreht (einjchneidige Bohrer, single-cutting drill, single chamfered 
drill), find daher an den Schneiden nur einjeitig zugeihärft, mit Kantenwinkeln von 
50 bis 80°; fie drehen fich langjamer, aber unter ftärkerem Drude gegen die Arbeit, 
wodurd weniger aber didere Späne entitehen. Die vortheilhaftefte Größe des Win- 
fel3, welchen die beiden Schneiden des gewöhnlihen Spitzbohrers bilden, ift nad 
Joeſſels Verſuchen) 110%. Nicht jelten machen dieje Schneiden einen jehr großen 
Winkel mit einander (150 bis 160°); oder fie ftehen parallel zu einander in entgegen« 
geiegter Richtung von der Bohrerachſe ausgehend und völlig rechtwinklig gegen die 
jelbe: in diefem alle ift aber im Mittelpunfte eine dide kurze Spitze (mouche, 
tetine) angebracht; dies find die jogenannten Zentrumbobrer (möche & mouche, 
möche à tetine, möche à pointe de diamant, center bit), welde für Löcher über 8 
oder 10mm Durchmelfer allgemeine Anwendung finden und mit geritigerem Arbeits- 
verbrauch arbeiten, al3 Bohrer mit jchräg angelegten Schneiden. Jeder Zuſchärfungs- 
Tracette gegenüber (auf der anderen Fläche der Bohripige) wird öfters eine rinnen« 
förmige Aushöhlung angebracht, um die Schneiden dünner und ſchärfer auszubilden. 


1) Ziſchr. d. Ing. 1866, ©. 206, 
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Auch noch andere Modifitationen der einichneidigen Bohrer fommen vort), unter 
welchen die jogenannten Spiralbohrer (föret en spirale, twisted drill) bejonders 
empfehlenswerth find: dieſe haben zwei einjeitig zugejchärfte Schneiden am Ende 
eines Zylinders, in welchem zwei jchraubengangförmig verlaufende tiefe Furchen für 
den Austritt der Späne eingeiräft find. 

Kleine Arbeitftüde werden beim Bohren meift allmälig dem Bohrer genäbert, 
der fich dreht, ohne jeinen Ort zu verändern. Große Gegenftände find entweder ganz 
unbemweglich, oder fie drehen fih; im eriten Falle ift dem Bohrer die Drehung und 
die geradlinige Bewegung gegen das Arbeitjtüd, im zweiten Falle nur die letztge— 
nannte eigen, 

Zum ridtigen Anſchleifen der Bohrer (und anderer Schneidwerfjeuge), wenn deren 
Zufhärfungen genau bejtimmte Winlel bilden follen, gibt es bejondere empfehlenswerthe 

ülfsapparate?). Das richtige Anjchleifen der Spiralbohrer wird durch eine die Lage der 
pige anzeigende eingeriffene Linie (die Scholfield'ſche Linie) weſentlich erleichtert. 

Die Größe der Wirkung eines Vohrers wird bemefjen durch die Metallmafle, welche 
er in gegebener Zeit in Späne verwandelt wegichafft, für gleichen Durchmeſſer des Loches 
alfo dur die Tiefe, auf welche er während jener Zeit eindringt. Offenbar ift diefe Tiefe 
das Produkt aus der Zahl von Umdrehungen und dem geradlinigen Fortichreiten (der 
Zuihiebung) während einer Umdrehung, welches wieder von dem angewendeten Drude 
abhängt. Theoretiich eticheint es daher als einerlei, ob man den Bohrer langjam dreht 
und ftarf drüdt, oder umgefehrt eine raſche Drehbewegung unter verhältnismäßig ge— 
ringerem Drude ftattfinden läßt. Praftiich aber ftellt die Sache fi) anders; denn die Er» 
fahrung lehrt, dak ein langjam gedrebter aber einen diden Span nehmender Bohrer ſich 
weniger jchnell abftumpft als ein jchnell umlaufender, welcher unter entjprechend geringem 
Drude feine Späne madt. Sehr fchnelle Drehung wird demnah nur aus Noth beim 
Bohren feiner Löcher angewendet, weil die dazu nöthigen dünnen Bohrer — damit fie 
nicht gebogen oder abgebroden werden — nur unter geringem Drude arbeiten fönnen, 
wobei ihr Effeft äußerſt unbedeutend fein würde, wenn ihnen eine langfame Drehbewegung 
gegeben würde. Nun mangelt es aber an Vorrichtungen, um direft durch Menſchenhand 
(ohne Räderwerk u. dgl.) eine ſchnelle kontinuirliche Drehbewegung zu erzeugen; hingegen 
gibt es einfache Mechanismen zur Hervorbringung raſcher abwedsleinder (wiederfehrender) 
Drehung auf diefem Wege: jo ift man zur Anwendung der zweifchneidigen Bohrer ger 
führt worden, welche man aus den vorftehenden Gründen nur zum Bohren Feiner Löcher 
(bis 5mm Durchmeſſer höchſtens) gebraucht, zumal fie wegen der ungünftigen Stellung 
ihrer Schneiden zum Lohumfange mehr jhaben als ſchneiden, überhaupt ſchlechter wirken 
als die einjchneidigen. Dieſes letzteren Umftandes halber gebraucht man nicht felten in den 
—— für zweiſchneidige Bohrer beſtimmten) Bohrvorrichtungen mit wiederlehrender 

ehung auch einſchneidige Bohrſpitzen und erlangt damit zwar eine beſſere Wirkung in 

den entipredhenden Umdrehungen, opfert dagegen die Wirkung in den entgegengejegten 

en gänzlich auf, jodak im Ganzen ein bedeutender Gewinn dadurd wohl nicht 
attfindet. 


A. Bohrgeräthe für zweifchneidige Bohrer (mit wiederkehrender 
Drehung). 

a) Rollenbobrer (foret & Varchet, drill with ferrule). Die Bohrer zu den 
Hleinften Löchern find immer von diefer Art; die feinjten von allen find die Zapfen— 
bohrer (pivot-drill) der Uhrmacher. Die Spindel des Bohrers iſt bei den Heinen 
Gremplaren ein Stüd mit der Bohripige, bei den größeren dagegen jo eingerichtet 
(Bohrrolle, boite & foret, drill-box, drill-stock), daß verichiedene Bohrſpitzen in 
diejelbe eingeftedt werden können; fie läuft jedenfall3 an dem der Bohrſpitze entgegen. 
gejegten Ende zu einer Spige von fegelförmiger Gejtalt aus und trägt eine Rolle 
(ferrule) von Meffing, Holz oder Horn. Zur Bewegung dient der Drehbogen, 

ı) Mittheilungen, Lief. 15 (1838), S. 33. — Polyt. Journ, Bd. 69, ©. 415. — 

— — 1838, Bd. IL, S. 886; 1849, ©. 1249. — Kronauer, Zeitſchrift 

2) Mittheilungen 1863, ©. 183. — Schweiz. 2. 1863, S. 113. — Deutſche Ge 

werbezeitung 1863, ©. 312. — Polyt. Eentr. 1863, ©. 1204. 
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Drillbogen, Bohrbogen, Fiedelbogen (archet, drill-bow), der aus einem 
Stabe von Fiſchbein oder ſpaniſchem Rohr oder einer elajtiichen ftählernen Klinge 
und einem Pierdehaar, einer Darmjaite, einer Danfichnur oder einem jchmalen 
Lederriemen bejteht, zumeilen mit einer Vorrichtung zum Anjpannen der Saite ver- 
fehen iſti). Wenn die Saite, der Riemen ıc. ein Mal um die Rolle geihlungen ift, 
wird legtere durch Hin- und Derziehen des Bogens in abwechſelnde Umdrehung gejegt. 

Die Rollenbohrer werden auf viererlei Weije gebraudt: 

aa) Man fett die fegelförmige Spite der Bohrfpindel in eine Heine Vertiefung an 
der Seite des Schraubftod:s, ſodaß die Spindel fih in horizontaler Lage befindet, und 
drüdt die Arbeit mit der Hand gegen die Bohrſpitze. — Eine unmefentlihe Abänderung 
hiervon ift der Gebrauch eines Bohrſtöckchens oder Bohreranjeters (appui à per- 
cer), welcher auf der Werkbank aufrecht fteht und ftatt des Schraubflodes als Stütze für 
den Bohrer dient. 

bb) Das Arbeitftüd wird im Schraubftode bejeftigt, der Bohrer horizontal dagegen ge— 
tigt und der Drud auf das fegelförmige Ende dur ein Bohrbret, Bruftbret (pa- 
ette, conscience, breast-plate) oder ein vierediges Eifenbleh mit im Mittelpunkte ein« 
genietetem Meffingllögchen hervorgebracht, welches der Arbeiter vor der Bruft hat. Diefe 
Methode eignet ſich für folde Arbeiten, welche zu groß find, um in der Hand gehalten 
zu werden. Das Bohrbret wird an einem Griffe mit der Hand gehalten, oder mittelft 
eines um den Leib geſchnallten Niemens vor der Bruft befeftigt, oder an einem um den 
Hals aehenden Riemen nur vorgehängt. ft es durchaus nothwendig, den Bohrer in einer 
andern als der horizontalen Nichtung zu gebrauchen, jo erjegt man das Bohrbret durd 
ein Fleineres Holzftüd, welches bequem in der Hand gehalten oder unter das Sinn gelegt 
werden kann. Für ſolche Fälle und aud beim Bohren vor der Bruft dient ſehr qut eine 
Bohrrolle, mit welcher ein Feines Bohrbret bleibend verbunden ift?), wodurd der Apparat 
ihon ſehr dem folgenden cc) fi annäbert. 

cc) Die Bohripindel it, ihrer Drehbarkeit unbeichadet, in einem hölzernen Griffe 
angebradt, deſſen Knopf in die hohle Hand genommen oder aud an die Bruft geſtützt 
wird (drill-stock, handle drill-stock). Solde Bohrer können in jeder beliebigen Ric)» 
tung auf die Arbeit gejegt werden ). 

dd) Die Bohrſpindel liegt horizontal in Lagern eines Heinen Geftelles, welches im 
Schraubftode eingejpannt oder auf der Werkbank angeihraubt wird. Dieſe Vorrichtung 
—— touret à percer, porte-foret, drill-tool, drilling lathe) dat einige Aehnlich— 
eit mit der zum Bohren benußten Drehbank. 

Zum Bohren der allerfeinften Löher fann man den Rollenbohrer (welcher übrigens 
nad) aa) oder dd) gebraudt werden mag) mit einem über die Bohrfpite aufgeſchobenen 
Meffingröhrhen verjehen, welches diefelbe vor Biegen oder Brechen ſchützt und fih von 
jelbft in dem Maße zurüdjchiebt, wie der Bohrer in das Metall eindringt ®). 


b) Bohrer mit Bewegung dur eine Schraube mit fteilem Gewinde. 
Hierher gehört zunächit der jogenannte Drudbohrer (porte-foret à ressort)®). Im 
Innern eines langen und ſchlanken hölzernen Griffes befindet fi die Mutter für eine 
Schraube mit jehr fteil liegenden Gängen und doppeltem Gewinde. Diefe Schraube 
trägt am äußeren Ende die Bohripige; auf das innere Ende preßt eine im Gehäufe 
verborgene Feder. Drüdt man, nah dem Auflegen der Bohripige auf die Arbeit, 
den Griff nieder, jo ſchraubt fich die Spindel in ihrer Mutter zurüd; läßt man jchnell 
nad, jo ſchraubt fie fih vermöge des Drudes der Feder wieder aus dem Griffe ber- 
aus: jo entiteht die abwechjelnde Drehung. Man kann diefen Bohrer in jeder Rich— 
tung und — da fein äußerlicher Bewegungs-Mechanismus im Wege iſt — aub an 
jolden Stellen einer Arbeit gebrauchen, wo zur Bewegung eines Rollenbohrer3 nicht 


1) Karmarſch, Mechanik, S. 240. 

2) Mittheilungen, Lief. 29 (1842), S. 134. — Bolyt. Centr. Neue Folge, Bd. I. 
(1843), S. 77. 

s) Werkzeugſammlung, S. 71. 

4) Mittheilungen, Lief. 38 (1845), S. 245. — Polyt. Yourn., Bd. 98, S. 97. — 
Polyt. Eentr., Bd. 6 (1845), S. 485. 

5) Werkzeugfammlung, S. 102. — Karmarſch, Mechanik, S. 128. 
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Raum genug if. — Epäter wurde der Mechanismus dahin abgeändert?), daß die 
Schraube (mit zwölffachem Gewinde durch Winden einer Stange Triebftahl bergeitellt, 
oder von ähnlicher Beichaffenheit) aanz bloß liegt, nur mit einem Anopfe zum An— 
fafjen verſehen it, in welchem fie fihb um die Achje drehen kann, die Mutter aber 
mittelft eines an ihr befindlichen Handgriffes auf ihr gerade hin und hergeichoben 
wird (porte-foret & visd’Archimöde, screw drill, spiral drill, Archimedian drill). 
An diefer verbefjerten Geftalt verdient das Inftrument jehr empfohlen zu werben. 
Man bat ihm, unter Beibehaltung diefer Grundeinrihtung, ein die Drehbewegung 
unterftügende8 Schwunggewicht nebit einer der Rennſpindel (ſ. unten) verwandten 
Konjtruftion gegeben (vebrating drill)®), ja ſelbſt ein förmliches Schwungrad ımd in 
diejem eine Vorrichtung angebracht, vermöge welcher eine fontinuirliche Drehung erzeugt, 
jomit die Anwendung einichneidiger Bohrer mit der denjelben eigenen vortheilbafteren 
Mirkung ermöglicht wird); in dieſer legteren Geftalt gehört das Anftrument (unter 
dem Namen centrifugal drill) zur folgenden Klaſſe B. 

c) Rennſpindel (drille, trepan, upright drill, pump drill), Die eijerne 
Bohripindel (meift in ſenkrechter Stellung gebraucht) enthält am oberen Ende ein Oehr, 
durch welches ein jchmaler Riemen gezogen ift; legterer wird mit feinen Enden an den 
Enden eines horizontalen hölzernen Stabes befeftigt, der mit einem Loche in jeiner 
Mitte längs der Epindel auf und nieder geichoben und auch um die Spindel gedrebt 
werden kann. Nabe an ihrem unteren Ende, in welchem die Bohripige ftedt, ift die 
Spindel mit einer ſchweren metallenen Schwungſcheibe verjehen. Man jet den Bohrer 
auf die Arbeit, dreht da3 Querholz einige Mal herum, mwodurd der Riemen fih um 
die Spindel aufmwidelt, und zieht dann das Holz, während man deſſen Drehung ver» 
hindert, mit einer Hand oder mit beiden Händen raſch und Fräftig nieder. Durch die 
hierbei jtattfindende Abwidelung des Riemens iſt die Spindel genöthigt, einige Um— 
drehungen zu machen. Weil man aber im Augenblide, wo der Riemen völlig abge 
widelt ijt, denjelben nicht anſpannt, jo dreht fich vermitteljt der Schwungicheibe die 
Spindel no fort und widelt den Riemen umgekehrt auf, wobei das Querholz wieder 
in die Höhe fteigt. Abermals berabgezogen, bewirkt diejes Holz vermöge des Riemens 
nun einige Umdrehungen des Bohrers nach entgegengelckter Richtung, worauf der 
Erfolg von Neuem die Aufwidelung des Riemens ift. 

So bewirkt von zwei fchnell auf einander folgenden Zügen immer ein jeder die Um— 
Drehung nad einer andern Richtung. Da die Spindel am oberen Ende feine Stüße hat, 
fo jhmwanft fie leicht und bewirkt dadurch, daß das gebohrte Koch nicht volllommen rund 
ausfällt. Daher ift die Nennfpindel nicht fehr allgemein im Gebrauh und taugt am 
wenigften zu feiner und genauer Urbeit, Dem Schwanfen fann man übrigens begennen, 
indem man der Spindel oberhalb des Oehres eine Verlängerung gibt und dieje in einer 
Führung gehen Ya die Tragbarfeit des Geräthes wird freilich dadurd vermindert. 

Als der Rennipindel einigermaßen naheftehend ift ein Bohrapparat zu erwähnen, 
deffen Spindel durd die wechfelweije Auf» und Abwidelung zweier getrennter Schnuren 
umgetricben mird>). 


B. Bohrgeräthe für einfchneidige Bohrer (mit Drehung kontinuirlid 
in einem Sinne). 


Außer dem bereit erwähnten Centrifugal drill, dann einer andern Modifitation®) 
des Drudbohrers, wobei nicht die Spindel fondern die Mutter die rüdtehrende Drehung 





1) Mittheilungen, Lief. 52 (1847), ©. 387; Lief. 64—65 (1852), ©. 43, 105, 

106; Iahrg, 1854, ©. 18, 139. — Brevets 1844, T. 12, & 258; T. 31, 
. 27. — Ge£nie ind., I. 62, — Kunſt- und Gewerbe-Blatt.1851, ©. 122. — 

tt. Gentr. 1851, ©. 619; 1854, ©. 851, 1115. 

2) Mittheilungen, Lief. 64—65 aa) ©. 47, 

3) Mittheilungen, Lief. 64—65 (1852), ©. 48. 

4) Polyt. Yourn., ®d. 26, ©. 104, 

5) Polyt. Gentr. 1860, S. 672. 

6, Polyt. Journ., Bd. 176, ©. 273, 
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macht, und einer durch ihre Künftlicheit wenig praftifhen Abänderung der Bohrrolle mit 
Bohrbogen?) gehören hierher folgende: 

d) Bohrer mit verzahnten Rädern (bevil wheel drill, drill brace) ®), 
Die Bohripindel jtedt drehbar in einem Griffe, den man an einem Anopfe mit der 
Hand hält, oder gegen die Bruſt ftügt. Ein Kegelrad befindet fi) an der Spindel, 
ein anderes, welches mittelit einer Kurbel umgedreht wird und in jenes eingreift, an 
dem Griffe oder der Fallung des Werkzeuges. Löcher von 3 bis gegen 10 mm Durch⸗ 
meſſer können hiermit ſehr bequem hervorgebracht werden. 

Wegen der vortheilhaften Anwendung diejes Inftrumentes zum Bohren in Eden 
oder an anderen Stellen, wo für die Bewegung eines VBohrbogens oder der Bruftleier fein 
Raum ift, nennt man dafielbe Edenbohrer, Wintelbohrer (angle brace, corner 
drill). — Statt der zwei Zahnräder hat man aud eine Schraube ohne Ende anges 
wendet?) und zugleich eine jehr finnreiche Vorrichtung angebracht, um, wenn das Inſtru— 
ment der Bohrſpitze gegenüber an einen feften Punkt geftügt wird, das allmälige Ein» 
dringen des Bohrers durch eine jelbftthätige Druckſchraube zu bewirlen®). 

e) Bruftleier (vilebrequin, virebrequin, brace, hand-brace)®), Diejes Bohr- 
werfzeug beiteht ganz aus Eijen und hat im Wejentlihen die Geitalt eines C, bei 
welchem man fich an einem Ende die Bohripige, am andern einen drehbaren Knopf 
jo angebracht denfen muB, daß die Achſen beider in eine und diejelbe gerade Linie 
fallen. Der Knopf wird gegen die Bruſt gejegt, und die Bohripige befindet ſich dem— 
nad in horizontaler Yage, während man mit der Hand die mittlere Kröpfung des Wert: 
jeuges erfaßt und im Kreiſe herumbewegt. 

Die Drehung ift mäßig ſchnell (30 bis 40 Umgänge in einer Minute); der fraft- 
volle Drud, welder mit der Bruft ausgeübt wird, muß in der Wirfung das erjeten, 
was die Langjamkeit der Bewegung mangeln läßt. So eignet fi, nad) dem früher Ge» 
fagten, die Bruftleier nur für Löcher von etwas bedeutender Größe, und ift, neben den 
Rollenbohrern, eines der allergewöhnlichften Bohr-Inſtrumente. Man umgibt den Theil 
der Braftleier, an weldem die Hand anfaßt, mit einem loſe aufgeftedten Rohre von 
Kr oder Eiſenblech (nille), um eine Verlegung der Hand dur die Reibung zu ver- 
indern. 

f) Kurbel, Bohrfurbel. Für jolde Fälle, wo, zum Bohren großer Löcher, 
der mit der Bruft anzumendende Drud nicht ausreicht, oder wo jolche Löcher in ſenk— 
rechter Richtung gebohrt werden müfjen, jegt man ein der Bruftleier im Wejentlichen 
gleiches, nur ftärfer gebautes Werkzeug (die Kurbel, füt, brace, erank brace) auf⸗ 
recht unter eine jogenannte Bohrmaſchine (Bohrgeitell, machine & percer, 
potence)®), und dreht es langſam und kräftig, nöthigenfalls mit beiden Händen. Das 
Bohrgeſtell ift ein Gerüft von eifernen Stäben, welches über der Werkbank und dem 
Schraubftode an der Wand des Arbeitzimmers angebracht wird, und eine ſenkrechte 
Schraube enthält. Das untere Ende diefer legteren ift mit einer fegelförmigen Spike 
verjehen, welche in eine trichterartige Vertiefung am oberen Ende der Kurbel paßt. 
Eine Linie, weldhe man fih von der Spike hinab nach dem Mittelpuntte des Bohrers 
gezogen denkt, muß genau jentrecht fein, bildet die Drehungsachje der Kurbel und be— 
jtimmt die Richtung des zu bohrenden Loches. Damit man, wie hierzu nöthig ift, die 
Spige der Schraube genau über die für den Mittelpunkt de3 Loches vorgejchriebene 
Stelle bringen fann, laßt fih die Bohrmaſchine in mehrfacher Richtung bewegen: man 





ı) Mitteilungen 1860, S. 309, — Polyt. Eentr. 1861, ©. 435. — Schweiz. 3. 
1861, ©. 35 


*) Werkzeugſammlung, S. 78. — Rarmarjd, Medanit, S. 174. — Art du 
Serrurier, par Hoyau, p. 10. — Mitteilungen, Xief. 15 (1838), ©. 67. — 
Polyt. Journ., ®d. 69, ©. 417. — Polyt. Eentr., Yahrg. 1838, Bd. 2, 6.887. — 
Schweiz. Ztir., 1869, ©. 124. 

s) Brevets 1844, T. 12, p. 258. — Genie ind., I. 62. 

4) MNotizblatt des Melle Ui Gewerbevereins 1845, Blatt 6. 

5) Polyt. Gentr. 1860, S. 1036. — Jobard, Bulletin, T. 39, p. 9. 

I Art du Serrurier, par Hoyau, p. 5. — Polyt. Journ., Bd. 32, ©. 246, 
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prüft die Stellung mittelit eines Senkbleies, oder läht einen an die Schraube gegebenen 
Deltropfen von der pie derielben binabfallen und ficht zu, ob derjelbe richtig den 
angedeuteten Punkt auf der (im Schraubitode befejtigten) Arbeit trifft. Iſt alsdann 
die Kurbel aufgejegt, jo ichraubt man in dem Maße wie der Bohrer in das Metall 
eindringt, die Schraube allmälig nieder, um ſtets den nöthigen Drud zu unterhalten. 
Eine Abweichung des Loches von der ihm vorgejchriebenen Richtung kann hierbei nicht 
ftattfinden, da jedes Schwanfen der Kurbel durch die Schraube verhindert wird; 
hierin liegt ein Vorzug der Hurbel vor der Bruftleier. Man bat außer der eben bes 
ichriebenen Wandbohrmaſchine auch Säulenbohrmaidinen, welche, an einer 
mitten auf dem Arbeitsttiche frei jtehenden eiſernen Säule angebradt, eine Verſetzung 
des Bohrers ganz im Kreiſe herum geſtättet; ferner kleinere tragbare Bohr— 
maſchinen, welche auf gleiche Weiſe gebraucht, aber am Schraubftode *), gewöhnlicher 
an dem Arbeititüde jelbit befeftigt werden, und oft auch das Bohren in den mannig— 
faltigiten Nichtungen (nicht bloß vertifal wie die fetitchenden Vorrichtungen dieſer 
Art) geitatten ?). 

Velonderen Werth haben die tragbaren Bohrmaſchinen für die Anwendung in fällen, 
wo das Arbeititüd der Art iſt, daß es nicht transportirt oder wenigftens nicht im Schraubs 
ftode eingeſpannt werden fann. Für mande dergleichen grobe Öegenftände ift das Bohren 
unter dem Drudbaume ein angemeſſenes Verfahren. Letzterer Name bezeichnet eine 
hölzerne etwa 2,5 m lange und 10Umm dide Stange, welde an einem Ende einen eijernen 
Ring und von da um den dritten Theil der Länge entfernt eine ftählerne dide Spitze 
befitt. Der Ning wird an einem Hafen an der Wand der Werkſtätte jo eingehangen, 
dat der Drudbaum um dieſen Drehungspunft auf und nieder jpielen fann. Unter die 
Spibe jet man die Bohrkurbel ein. An dem zweiten Ende des Baumes wird ein Ge— 
wicht angehängt, oder es übt hier ein Arbeiter mit den Händen den erforderlihen Drud 
abwärts aus. Bequemer ift es, den Drudbaum horizontal an beiden Enden zu befeftigen, 
in der Mitte defjelben eine Schraube mit Spite anzubringen und diefe — nachdem die 
Kurbel und das Arbeitftüd darunter geſetzt find — jo ſcharf anzuzichen, daß der Druds 
baum ſich ein wenig nad oben biegt. Im diefem gefrümmten Zuftande übt er durch 
feine Glaftizität eine Zeit lang ununterbroden den zum Bohren nöthigen Drud aus, 
ohne daß man nachzuſchrauben braucht. Schon die Kurbel ſelbſt hat ſo viel Federtraſi. 
daß fie ſich bei ſcharſem Anziehen der Druckſchraube ein wenig zuſammenbiegt und durch 
ihr davon herrührendes Ausdehnungsbeftreben den Drud für einige Zeit unterbält, ſodaß 
man aud beim Bohren unter den oben erwähnten (feftftchenden oder tragbaren) Bohr» 
maſchinen nur periodiſch die Schraube nachzudrehen nöthig hat. — Zuweilen ſtellt man 
wohl die Kurbel unter ein unbewegliches Gerüſt, in welchem ein Gewicht (ohne Schraube) 
ftetig den erforderlichen Drud auf diejelbe ausübt 3). 

£) Bohrer mit Hebel (lever brace, lever drill). Wenn man die zur Wirk— 
ſamkeit der Kurbel erforderliche Druckſchraube nicht getrennt von derjelben, ſondern 
in der Kurbel jelbft anbringt, nämlich gegenüber der Bohripige und in deren ver— 
längerter Achienlinie eingeihraubt, am äußeren Ende mit der zum Anjegen dienenden 
koniſchen Zuſpitzung verjehen, jo wird diefes Vohrgeräth für mande Fälle braudbar, 
wo der Plag zur Anlegung einer tragbaren Bohrmaſchine fehlt, 3. B. um in einem 
engen Raume zu bohren, welcher gegenüber von der Bohritelle durch eine Wand oder 
irgend ein anderes Hinderniß begrenzt ift. Hat der Kaum von der Bohrjtelle bis an 
jenes Dindernik nur wenigſtens jo viel Breite, daß eine kleine Kurbel eingebracht 
werden fann, jo wird legtere mit der Spite ihrer Drudichraube an das Dindernik 
geftügt, während der Bohrer auf der ihm bezeichneten Stelle eingelegt ift: die Um— 
drehung der Kurbel findet dann auf gewöhnliche Weile Statt; das Nahdrüden aber 
geſchieht dadurch, daß man die Schraube jucceifive aus der Kurbel herausjchraubt 


ri) Brevets 1844, T. 43, p. 291. — ®olyt. Journ., Bd. 204, ©. 435. 
R ln Lief. 11 Kısas) ©. 252. — Polhyt. Journ, Bd. 66, ©. 185; 
ee 91, S. 174. — Gewerbe-Blatt für das Königreich Hannover, Jahrg, 1843, 
. 130. — Polhyt. Gentr. Neue Folge, ®d. 2 (1843), ©. 485. Berliner 
Gewerbe-latt, Bd. 28, (ar ©. 241. — Ziſchr. d. Ing. 1871, ©. 402. 
3) Polyt. Eentr. 1858, S. 1399. 
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und jomit das ganze Anftrument verlängert (den Abitand zwiſchen Vohripige und 
Cchraubenipige vergrößert) in dem Make, wie der Bohrer eindringt. Da oft jelbit 
der Raum fehlt, um die Kreisbewegung der Kurbel zu vollbringen, jo find für der- 
gleichen Fälle von weit weniger eingeichränkter Anwendung diejenigen Bohrinſtru— 
mente, welche bloß aus einer geraden Bohripindel beftehen und durch einen rechtwinklig 
angebrachten Hebel umgedreht werden. Die Spindel enthält als Verlängerungen: an 
einem Ende die Bohripige, am anderen Ende die Drudichraube, welche nach Bedarf 
allmälig weiter herausgeichraubt wird. Der Hebel, durch welchen die Epindel von 
der Hand des Arbeiters die Drehung empfängt, braucht keineswegs den Kreisweg zu‘ 
machen, fondern durchläuft nur einen Bogen von ſolcher Größe wie die hindernden 
Umgebungen geftatten; er bringt alio auch dem Bohrer nur einen Theil der Um— 
drehung auf ein Mal bei, wird dann in jeine anfängliche Yage zurüdverjegt und 
immerzu wiederholt auf gleiche Weiſe gebraucht, wonach die Wirkung des Bohrers 
in entſprechenden kleinen Schritten erfolgt. Uebrigens iſt bei den einfachſten dieſer 
Vorrichtungen der Hebel ein abgeſondertes Stück, ſodaß er wechſelweiſe eingeſchoben, 
herumgedreht, ausgezogen und von entgegengeſetzter Seite der Spindel neuerdings 
eingeſchoben werden muß!i); andere Exemplare tragen den Hebel mit der Spindel 
verbunden, aber durch Sperr-Rad und Sperrfegel oder irgend eine andere Vorrichtung 
jo mit ihr zufammenbängend, daß er, oſcillirend bemwegt,. beim Vorgehen die Bohr— 
jpindel dreht, beim Nüdgange fie ruhig ſtehen läßt?). Durch eine fünjtlichere Ein- 
richtung fann man erreichen, daß ein einfacher oder doppelter Hebel die Epindel zu 
ununterbrochener Umdrehung nöthigt?). 


Die erwähnten, mit Sperr-Rad verfehenen Apparate fommen unter dem Namen 
Ratſche, Rätſche, Ratjhbohrer, Bohrratſche, Bohrfnarre (pergoir A rochet, 
cliquet pour percer, touret à rochet, raquette perceuse, rock drill, ratchet drill, 
ratchet brace, racket brace, cat-rake) vor. Man hat das Eperr-Rad dur eine 
Ichraubenförmig um die Spindel gemwundene Feder erſetzt, welche bei der Drehung des 
Hebels in einer Richtung fich feit zufammenrolit und die Epindel mit herumnimmt, bei 
der entgegengefegten Bewegung aber etwas loſe bleibt und der Epindel feine Drebung 
mittheilt * Der Hebel mit Sperr-Rad wird mandmal ohne Bohrſpindel angewendet 
und mittelft eines vieredigen Loches in dem Nade direft auf den vierfantigen Zapfen 
oder Kopf eines Bohrers geftedt, welcher legtere aber dann durd die Drudichraube eines 
feftftehenden oder tragbaren Bohrgeftelles nachgepreht werden muß; das Werkzeug heißt 
dann Ratſchhebel (ratchet lever) Fr 

Mit Hülfe einer eigenen Vorrihtung kann die VBohrratiche gebraucht werden, um 
Rohrleitungen, während Waſſer oder Gas durch diefelben ſtrömt, behufs Einfegung von 
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Bmeigröhren anzubohren ?), ja ſogar gleich das nöthige Schraubengewinde in daS eben 
gebohrie Loch zu jchneiden 2). 

h) Bohrer mit Wendeijen. Bohrer von ziemlich bedeutender Größe (5. B. . 
zum Ausbohren Heiner Pumpenitiefel und ähnlicher rohrartiger Körper) geltatten nur 
eine langjame Bewegung und könnten jelbit mit der Kurbel nicht Traftvoll genug um: 
gedreht werden. Solche dreht man mittelft eines langen eijernen Querheftes (Wind- 
eijen, Wendeijen, tourne-A-gauche, wrench), welches auf das obere vieredige 
Ende des Bohrers aufgeitedt und an feinen Enden mit beiden Händen gefaßt wird. 
Dieſe Methode eignet fih aber nit zum Anfangen eines Loches in maſſivem Metalle, 
weil die Hände nicht den dazu nöthigen Drud hervorbringen können, jondern nur zur 
Erweiterung und Vollendung ihon vorhandener Löcher oder zulindrücher (auch koni— 
cher) Höhlungen in Gußftüden. Die Bohrer haben hierbei die Aufgabe, den Loch— 
durchmefjer nur unbeträchtlih zu vergrößern, wirfen daher weſentlich nad Art der 
weiter unten anzuführenden) Neibablen und haben eine diejer Eigentbümlichkeit ent— 
ſprechende Konftruftion: Zylinderbohrer. Sie bejtehen — abgejehen von dem 
Stiele — aus einem hölzernen Zylinder, in welchem (nahe parallel zur Achſe) auf 
der Peripherie Schneidmefjer in Furchen eingelegt find; oder aus einer Schmiedeijen- 
platte mit zwei parallelen geraden, verftählten und zugeichärften Kanten, welche gleich 
jenen Schneidmeſſern nad der Länge der Bohrung ftehen. Eine joldhe Platte wird 
auf einer ihrer Flächen, oder auch auf beiden Flächen mit einem hölzernen Zylinder— 
abichnitte belegt, um den geraden Gang des Bohrers zu fichern (ihm eine Führung 
zu verihaffen).. Zum Ausbohren einer koniſchen Höhlung (3. B. in einem großen 
Waſſerhahne) hat die Platte nebit ihren hölzernen Zulagen eine angemefjene verjüngte 
Geſtalt. — Statt des Wendeiſens gebraucht man öfters ein großes hölzernes Kreuz, 
um vier Arbeiter anftellen zu können, 

i) Bohrer auf der Drehbank. Die Wirkung der Bohrer, melde auf der 
Drehbanf gebraucht werden, findet entweder jo Statt, daß der Bohrer an der Dreh— 
bantipindel eingeipannt und das Arbeititüd ihm in gerader Richtung allmälig genäbert 
wird: oder jo, daß die Arbeit mit der Spindel umläuft, während der Bohrer feine 
Drehung erhält, jondern nur in der Richtung feiner Achſe vorgeihoben wird, um in 
das Metall einzudringen. Die erſte Methode ift vorzüglich dann zwedmäßig, wenn 
mehrere Löcher an verschiedenen Stellen des Arbeitjtüdes gebohrt werden müſſen; die 
zweite Art ift die natürlichite und gewöhnlichite für den Fall, dab ein einziges Loc 
und zwar im Mittelpuntte (in der Umdrehungsachſe) des Arbeitftüdes erzeugt werden joll. 
Uebrigens empfiehlt fi das Bohren auf der Drehbank durch die große, dabei erreich 
bare Genauigkeit, durch die mögliche große Schnelligkeit der Umdrehung für Kleine 
Löcher, endlich durch die Leichtigkeit, mit welcher eine bedeutende Kraft beim Bohren 
großer Löcher angewendet werden kann. 

Alle Arten von Bohripigen, die man in den vorgehend beichriebenen Bohrwerl- 
zeugen (d bis h) mit fontinuirlider Umdrehung gebraucht, Lafjen fich auf der Drehbant 
anwenden; e3 gıbt aber mehrere Arten, welche ausſchließlich oder hauptſächlich für die 
Drehbant beftimmt find; jo 3. B. halbrunde Bohrer, half-round bit, cylinder bit 
(in der Geftalt eines durch die Achſe zerjchnittenen Zylinders) mit einer Halbtugelför- 
migen Zufpigung oder einer geradlinigen, bald rechtwinklig, bald jchief gegen die Achſe 
geftellten Schneide am Ende; andere halbrunde Bohrer größerer Art, an welden die 
Schneide an einer aufgefhraubten Stablplatte ſich befindet 2); der fogenannte Kanonen» 
bohrer (halbrund mit zwei einander entgegengejegten, zur Achſe geneigten Schneiden, 
von welchen — da ihre Zufchärfung auf derjelben, nämlid der runden Seite des Bohrer: 
liegt — bloß die eine im Bohren angreift, deshalb auch die andere, nur zur Erzeugung 
einer Mittelpunktspige angelegte, etwas weiter zurüd fteht); der Kernbohrer, von ähn- 





1) Polyt. Centr. 1858, ©. 1549. — Jobard, Bulletin, 'T. 33, p. 310. 

R Polyt. Yourn., Bd. 165, S. 182; 2b. 174, ©. 174. — Polyt. Eentr. 1864, 
©. 1473. — Deutfche Gewerbezeitung 1862, ©. 240. — Genie ind., T. 25, 
p. 113. — Jobard, Bulletin, T. 41, p. 19. 

3) Polyt. Journ., Bd. 30, ©. 176, 
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licher Form, jedoch mit einer Rinne von halbkreisförmiger Querſchnitksgeſtalt verſehen, 
durch welche in der Achſe des Loches ein zylindriſcher Kern (der nach dem Bohren als 
Ganzes abgebrochen wird) ſtehen bleibt; ferner eine Art Zentrumbohrer, womit aus Br 
blech Unterlegſcheiben für Schraubenmuttern hergeftellt werden, indem gleichzeitig das Loch 
im Mittelpunfte gebohrt und fonzentrifc mit demfelben eine größere Kreisfurde durchge— 
ſchnitten wird, um ein fcheibenförmiges Stück aus der Platte abzulöien ————— 
fräſer) ); ein rohrförmiger Bohrer, in deſſen Wand am Ende ein Schneidzahn eingeſetzt 
ift, um eine freisförmige Furche durch die Tiefe des Arbeitftüdes hindurch ausjuarbeiten, 
ſodaß Ichliehlich der mittlere Theil des gebohrten Körpers als ein Zylinder herausfällt, 
ohne in Späne zerkleinert zu fein®); Bohrer zum Erweitern der mit einem Heinen Bohrer 
bereits dargeftellten Löcher, ähnlid dem auf ©. 276 angeführten Zentrumbohrer, nur 
ftatt der Mittelpunktsipige mit einem kurzen zylindrijchen, in das vorgebohrte Loch 
pafienden Zapfen verjehen (Bapfenbohrer, meche A teton, möche A conducteur, 
pin-drill); Bohrer, welche durch verftellbare oder auszumechielnde Schneiden zum Bohren 
von Löchern verjchiedenen Durchmeflers dienen können (Stellbohrer, expandi 
borer) 3); u. ſ. w. Zu bemerfen ift, daß die auf der Drehbank gebrauchten Bohrer nicht 
durhaus einer in den Mittelpunkt des Loches einzufegenden Spite bedürfen, weil beim 
UAnfangen eine geringe zum Ginfeten des Bohrers dienende Vertiefung ausgedreht werden 
fann, beim Fortbohren aber wegen der unmandelbaren Drehung der Drehbankſpindel ein 
Abweichen des Bohrers von der vorgeichriebenen Stelle und Richtung (dag Verlaufen, 
running) meift nicht Jo leicht zu befürchten ift, als bei Vohrgeräthen, die man aus freier 
Hand nebraudt. Löcher von bedeutendem Durchmefjer werden mit einem Heinen gewöhns 
lichen Bohrer vorgebohrt, dann mit Kanonenbohrern ftufenweife erweitert, indem man 
jedes Mal das vorhandene Loch etwa 5mm tief fo weit ausdreht, wie der zunächſt anzus 
wendende Bohrer verlangt. 

k) Bohrmaschinen. Das Bohren auf der Drehbank maht den Uebergang 
zu den Bohrmaichinen, d. b. denjenigen maſchinellen Vorrichtungen, bei welchen die 
Umdrehung des Bohrer3 und oftmals auch die geradlinige Zuſchiebung deſſelben von 
der Drehung einer (von Hand oder Elementarfrait bewegten) in einem feften Geftell 
gelagerten Antriebwelle abgeleitet wird. Man muß bier drei weſentlich verjchiedene 
Fälle untericheiden: 1) das Bohren Heiner oder mäßig großer Löcher von nicht ber 
deutender Tiefe in maſſiven Metallftüden (drilling); 2) das Bohren langer, rohr» 
artiger Höhlungen, welche nur an einem Ende offen find (mie bei den Stanonen); 
3) das Bohren langer, rohrartiger Höhlungen, die an beiden Enden offen find, 
(Ausbohren, boring), wie bei den Zylindern für Pumpen, Feueriprigen, Dampf- 
maſchinen, Solindergebläjen). 

aa) Bohrmaſchinen für meiſt Heine (zumweilen aber auch für 50 bis 100 mm im 
Durchmeſſer baltende) Löcher (Lochbohrmaſchine, machine à percer, drilling 
machine, drilling engine) 4) fommen mit verjchiedener Einrichtung vor. Nur jelten 





1) Polyt. Gentr. 1849, ©. 1250. 

2) Polyt. Eentr. 1847, S. 815. — Gewerbe-Blatt für Sadjen 1847, ©. 262. — 
Berliner Gewerbe-Blatt, XXIV. 113. 

3) Mittheilungen, Lie. 29, S. 136, 137. — Polyt. Eentr. Neue Folge, Bd. I. 
(1843), ©. 78, 80; 1847, S. 1464; 1851, ©. 71. — Sronauer, Zeitſchrift 
1848, ©. 30. — Deutjche Gewerbezeitung 1846, ©. 599; 1850, ©. 73. — 
Kunft- und Gewerbe-Blatt 1850, ©. 621. — Polyt. Journ, Bd. 117, ©. 16. 

4) Hütte, 1855, Taf. 18; 1860, Taf. 20, — Wiche, Skizzenb., Heft 2, Taf. 5; 

eft 11, Taf. 6. — Le Blanc, Recueil, III. Planche 42 und Pl. 57. — 

Armengaud, I. 353; 11. 385; XT.27. — Bulletin d’Encouragement, XXIX. 

en p. 10; XLI. (1842), p. 489; XLIV. (1845), p. 95. — Brevets, 

‚XVi. 16. — Brevets, 1844, T. 10, p. 131; T. 12, p. 78; T. 14, p. 240; 

T. 30, p. 402; T. 58, P 155. — Genie ind., V. 32. — Sronauer, Mas 

ſchinen, I. Taf. 13, 14, 15; II. Taf. 29: III. Taf. 2. — Berliner Verhand« 

lungen XXII. (1843), S. 211. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt, Yahrg. 1844, 

€. 306; 1848, ©. 386. — Polyt. Centr. Neue Folge, Bd. I. (1843), S. 162; 

1852, ©. 987; 1857, S. 156. — Bolyt. Journ, Bd. 32, ©. 250; Bd. 72, 

©. 2; Bd. 88, ©. 161; Bd. 97, ©. 9. — Gewerbeblait für Sachſen 1341, 
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und namentlich zu den Hleinften Löchern lagert man die Bohrſpindel horizontal’). 
In der Regel fteht aber der Bohrer ſenkrecht (mit der Spitze nach unten) und wird 
mit der Spindel, in welcher er ftedt, durch Räderwerf oder durch eine Riemenjcheibe 
umgedreht, zugleih aber mitteljt eines Mechanismus auf das von einem Tiihe ge 
tragene oder in einem Schraubftod?) eingeipannte Arbeitftüd herabgedrüdt, wenn man 
nicht umgelehrt das legtere mit dem Bohrtiſche allmälig erhebt, um das Eindringen 
des Bohrers zu bewirken, Am Uebrigen find diefe Maſchinen theils volllommen 
jelbftthätig, d. h. jo beichaffen, da nicht nur die Drehung der Bohrſpindel, jondern 
auch die Zuichiebung derjelben dur die zum Betriebe angewendete Wafler- oder 
Dampfkraft bewirft wird; theils von folder Konftruftion, daß die legtere Bewegung 
dur eine von Arbeiterhand in Gang gejegte mechaniihe Vorrichtung ftattfindet. 
Kleinere (oft auf ſpezielle Arbeitsgegenftände berechnete) Bohrmajchinen macht 
man öfters itragbar?) und richtet fie auch zum Handbetricbe ein (Handbohr- 
majhinen)®). 

Der Apparat zum Zuſchieben der Bohrſpindel, wodurd das Eindringen des Bohrers 
in das Urbeitftüd bewirkt wird, beſteht mandmal nur in einem mit Gewicht belafteten Hebel 
oder im einem Hebel, der vom Arbeiter durch Treten (mittelft Zugftange und Fußtritt) 
niedergezogen wird; häufiger in einer Schraube, entweder allein oder mit einem Hebel, 
mit Räderwerf verbunden ıc. Gine befondere Anordnung der Drudicraube lommt dann 
vor, wenn fie bei tragbaren Bohrmaſchinen, welche an dem zu bohrenden Arbeitftüde jelbft 
befeftigt werden, wegen Enge des Raumes nicht auf dem Kopfe der Bohrjpindel anzu- 
bringen ift: ein Beijpiel gibt die Mafchine, womit in den Kränzen der Eijenbapniwagen- 
räder Löcher für Niete oder Schrauben von innen nad) außen gebohrt werden ). 
Wenn die Bohrjpindel in ihrem Plate bleibt und das Arbeitftüd gegen den Bohrer, gehoben 
wird, fan man zu diefem Zwede den Drud einer Waflerfäule benutzen. Bon einem im 
oberften Theile des Gebäudes befindlichen Behälter, in welchem das Regenwaſſer fih jam- 
melt, und der überdies durd eine Pumpe ſtets gefüllt erhalten wird, geht ein Rohr herab, 
welches das Mafjer in einen unter dem Bohrer flehenden Zylinder führt, ſodaß es den in 
legterem enthaltenen Kolben aufwärts drüdt. Der Kolben trägt eine Platte, worauf die 
Arbeitftüde gelegt werden. Der Durchmeſſer des Zylinders kann 100 bis 300mm bes 
tragen, je nachdem man eines Fleinern oder größern Drudes bedarf. Durch einen Hahn 
lann man den Zufluß des Drudwafjers abiperren, durd einen andern fodann den 3Y- 
linder entleeren, wobei der Kolben von felbft wieder fintt. 

Der Bohrtiſch ift oft jo eingerichtet, da dem darauf befeftigten Arbeitflüde eine 
Drehbewegung und eine gerade Schiebung in zwei zu einander rechtwinkligen Richtungen 
ertheilt werden lann, man alſo mehrere Löcher neben einander zu bohren im Stande iſt, 
ohne das Stuck neu zu befeſtigen. Manchmal zieht man zu ähnlichem Zwede eine Ans 
ordnung vor, vermöge welder der Bohrer in gerader Linie verjegt werden fan, ſodaß 


— — 
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beim Bohren einer Reihe von Löchern man nicht nölhig hat, das Arbeitſtück aus feiner 
Stelle zu rüden!). Eine andere Einrichtung geftattet, den Bohrer innerhalb eines Kreiſes 
on * beliebige Stelle zu bringen®?), Am meiſten Bequemlichleit gewähren die Ra— 
dial»Bohrmaidhinen, Krahn-Bohrmaſchinen (radiale, machine radiale, radial 
drilling machine), bei welden die Verſehung des Bohrers im Kreife und zugleich in 
gerader Linie (in Halbmeflern des Kreiſes) ftattfinden kann e). Die gröhte Genauigkeit 
erreicht man dur Anwendung von Special-EGinjpannvorridtungen, rahmen» oder 
taftenförmige auf den Bohrtiſch frei aufzufegende Behälter für das Arbeitſtück mit einger 
festen ftählernen Büchſen, welche die richtige Lage der verfchiedenen zu bohrenden Löcher 
anzeigen, daher auch das Ankörnen erfparen laſſen. Auch Maſchinen mit mehreren zugleich 
arbeitenden Bohrern fommen vort). — Läßt man bei fortmwährender Umdrehung des 
Bohrers den Bohrtiih jammt dem darauf befindlichen Arbeitftüde, oder ftatt deflen das 
Bohrergeftell, eine langfame geradlinige Bewegung rechtwinklig zur Bohrerachſe machen, 
jo entiteht fatt des runden Loches ein Langloch, d. h. eine Furde oder ein Schlit, wovon 
die Breite gleih dem Durchmeſſer des Bohrers iſt (Kanglochbohrmaſchine, Nuthen- 
bohrmaſchine)*). Auf diefe Weile werden 3. B. öfters die Keilnuthen in Nadmwellen 
bergeftellt, melde man fonft mit dem Meißel, auf der Hobelmafchine oder auf der Stoß- 
maſchine ausarbeitet. 

Damit die Grundfläche folder Langlöcher eben ausfällt, verwendet man auf diefen 
Maſchinen Bohrer von abweichender Geftalt: Zmweizahnbohrer, bei melden an einem 
zylindriſchen Echafte zwei Meine (oft befonders eingejette) Echrotflähle fiten, und Kro— 
nenbohrer mit mehreren radial laufenden Schneiden auf der unteren Endfläche des 
kreiszylindriſchen Hauptförpers, welche Schneiden fi auf der Umfläche ein wenig fortjegen. 

Wird der Durchmefjer eines zu bohrenden Loches — dmm gefeht, fo kann zweck— 
mäßig die Anzahl Umdrehungen des Bohrers für 1 Minute betragen: 

entjprechend einer Umfangs» 
gejchwindigfeit pr. Gel. von 








in Meffing und Brone . . . * bis * ... 126 bis 179mm 

„ Shmiceiien . . » 2... T be = ... 95 , 158, 

„ grauem Gußeiien . . . . T Mn T ... 68568 

„ Stahl =” 2 = 26, 5, 
130 260 


„ weißem Gußeiſen (Hartguf) . — 7, 14, 


d " * . . 
Dabei darf die Zufhiebung des Bohrers pro Umdrehung zu 0,1 bis O,5mm ges 
nommen werden. 
Un einer Radialbohrmaſchine der größten Art wurden die folgenden Mefjungen 
und Beobahtungen ausgeführt: Kleinfter Radius (Mbftand der Bohrjpindel von der 
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Drehungsachſe des Armes) 800 nm, größter Radius 2,50m, Drehungswintel des Armes 
180°, Betrag der möglichen Verftellung der Bohrjpindel in vertifaler Richtung 950mm, 

rößte zuläffige Höhe der Urbeitflüde 2,55 m, größter Durchmeſſer der zu bohrenden 

Öcher 300mm, größte Tiefe derjelben 550mm, Dide der Bohrfpindel Smm, Zahl der 
(mittelft Stufenſcheiben und Nädervorgelege) der Bohrſpindel zu ertheilenden minutlichen 
Umdrehungszahlen 8 (von 3,54 bis 134); ftündliche Leiftung 9 —= 508ebem Gußeiſen 
beim Bohren aus dem Vollen, bei 50mm Lochweite, O,11lmm Zuſchiebung pro Umbdre- 
hung, 0,056mm Spandide, Hmm Umfangsaeihwindigfeit pro Sekunde; Arbeitsverbraud 
im Xeergang N, = 0,31 Pierdeftärfen, im Arbeitsgang N = 0,68 Pierdeftärten; Gewicht 
der Maſchine ST50Ke, 

Im Allgemeinen fann nad den Verſuchen Hartig’s der Verbrauch an mechaniſcher 
Urbeit für das Bohren aus dem Vollen (bei Löchern von 10 bis 50mm Weite und 50mm 
Tiefe), bezogen auf ein ftündlid abgebohrtes Metallguantum von Jebem (der jpezififche 
Arbeitöwerth), nad folgenden Formeln berechnet werden, in denen d den Lochdurchmeſſer 
in Millimetern bezeichnet: 

Für Gußeifen, troden gebohrt, Spigbohrer 


0,001 
z = 0,001 + — Pferdeſtärken. 
Für Schmiedeiſen, mit Oel gebohrt, Spitzbohrer 
0,040 
e = 0,001 + — Pferdeſtärken. 


Kennt man daher den Arbeitsverbrauch N, einer Bohrmaſchine im Leergang und 
das Volumen Vebem des ſtündlich abgebohrten Metallgquantums, jo ergibt fi mittelft 


des Ausdrudes 
N=Na+ 8. V Pierdeftärten 
der totale Arbeitsverbraudy einer folden Maſchine. 

Starte Lochbohrmaſchinen richtet man nicht felten fo ein, daß fie gelegentlich — 
durch Umwechslung des Vohrers, der dann ein glatter Zylinder mit jeitwärtS eingeſetztem 
Schneidzahn ift (Bohrftange mit Meſſer, doring-rod) — zum Ausbohren mäßig 
aroßer (3. ®. 70 bis 150mm meiter) Deffnungen, welche ſchon vom Gufje her vorhanden 
find, wie in Nadnaben, Krummzapfen zc., gebraucht werden fönnen; fie wirfen dann voll» 
ftändig nach Art der Zylinderbohrmaſchinen (f. unten). Auch ift in manden Fällen die 
Berichmelzung einer Bohrmaſchine mit einer befonderen Dampfmaſchine mit Vortheil in 
Gebrauch gefommen. (Dampfbohrmajdine)t). 

bb) Beim Bohren langer Höhlungen ift entweder die ganze Höhlung in einem 
maifiven Metallftüde zu erzeugen (mie bei den Kanonen), oder es handelt fich bloß 
darum, einen ſchon hohl (aus Meifing, Bronze, Eifen) gegoflenen Zylinder durd 
Bohrer innerlich glatt, richtia rund und durchaus gleich weit zu machen. Im erften 
Falle ift die Arbeit ein wahres Bohren (forer, forage, drilling), wenigitens in 
Bezug auf den Bohrer, welcher anfängt, worauf oft durch mehrere folgende, ſtufenweiſe 
größere Vohrer die Höhlung erweitert wird. Im zmeiten alle ftimmt die Arbeit 
(die man dann gewöhnlih Ausbohren, alöser, boring, nennt) nahe mit derjenigen 
Operation überein, welche weiter unten unter dem Namen de3 Ausreibens (bei den 
Reibablen) vorfommen wird. 

Dei den Kanonen vereinigen fich zwei Umftände, welche das Bohren derjelben 
ſchwierig machen, nämlich: daß das Bohren aus dem Maſſiven angefangen werden muß, 
und daß die Höhlung nur an einem Ende offen fein kann (Worderlader), folglich der Bohrer 
freiftehend jo lang fein muß, als die Bohrung werden ſoll. Aus dem legteren Grunde 
insbeſondere entiteht leicht ein Echwanten oder Zittern des Bohrers zum Nachtheile 
der Genauigkeit, welche doch gerade hier, hinſichtlich der Rundung und Gleichförmig— 
feit der Höblung, fo höchſt weientlich ift. Kanonen-Bohrmaſchinen (machine & 
forer les canons, forerie)*?) find von ſehr verjchiedenen Einrichtungen angewendet 


1) Polyt. Gentr. 1368, ©. 39 

R\ Monge, Description de l’art de fabriquer ies canons. Paris. An. 2. — 
Hilfje, Allgemeine Mafchinen-Encyklopädie, Bd. II. Urtifel: VBohrwerte — 
Portefeuille Cockerill. I. Planches 35, 36. — Coquilhat, Cours 
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worden. Man kann fie in horizontale (forerie horizontale) und vertitale 
(forerie verticale) unterjcheiden, nach der Lage des Bohrers und des Gejchüges. Bei 
den horizontalen Bohrmaſchinen, welchen allgemein der Vorzug eingeräumt wird, liegt 
das Geſchütz wagrecht und dreht fich langjam um jeine Achſe; der Bohrer wird all 
mälig (durch Schrauben oder Zahnjtange und Getriebe ꝛc.) gegen dafjelbe hingeichoben, 
ohne ſich zu drehen. Von Zeit zu Zeit muß der Bohrer herausgezogen werden, 
damit man die Späne befeitigen kann. Die vertifalen Majchinen find von dreierlei 
Art: a) der nach aufwärts gerichtete Bohrer fteht ganz unbeweglich, während Die 
auf ihm rubende Kanone fich um ihre Achje dreht und zugleich durch ihr eigenes Ge— 
wicht niederfintt; b) der Bohrer dreht fih, die Kanone finft während des Bohrens 
vertifal herab, hat aber jonft feine Bewegung; €) die Kanone dreht ſich ohne Orts— 
veränderung, der Bohrer, der fich nicht dreht, wird (durch ein Gewicht oder durch 
Berzahmung) gehoben. 

Die vertilalen Bohrmaſchinen gewähren den Vortheil, daß die Bohrſpäne von ſelbſt 
aus der Bohrung fallen; fie find aber unbequem aufzuftellen und durch die große Höhe 
des Gejtelles, welches fie erfordern, nachtheiligen Erzitterungen ausgeſetzt. 

Bei einer horizontalen Bohrmajchine für Gejchlige mittleren Kalibers kann der Ar- 
beitsverbraud auf 3 bis 4 Pferveftärten angejchlagen werden. Die Kanone darf 10 
bis 12 Umdrehungen in der Minute machen und der Bohrer während jeder Umdrehung 
um 0,5 bis ],3mm vorgefchoben werden. Mit drei auf einander folgenden Bohrern wird 
bei Heinen und mittleren Geſchützen die Bohrung gänzlich zu Stande gebradht; große 
Kaliber aber erfordern ſechs und mehr Bohrer. 


Die Flinten-Bohrmaſchine gehört zu denjenigen Bohrmaſchinen, welche eine 
Ihon vorhandene zylindriihe Höhlung auszuarbeiten haben. Bei ihr liegt der Bohrer 
horizontal und wird von der bewegenden Kraft mit großer Geſchwindigkeit umgedreht, 
während der auszubohrende Lauf, welcher auf einem Echieber befeftigt ift, durch den 
Druck eines Hebels gegen den Bohrer in gerader Linie hinbewegt wird. 

Pumpenftiefel, Zylinder zu Dampfmalchinen, Gebläjen u. dgl. bohrt man auf 
Maihinen (Zylinder » Bohrmaihinen, machine à alöser, alesoir, boring- 
machine) %), welche entweder horizontale oder vertifale find, und im welchen der zu 
bohrende Zylinder jedenfalls während der Bearbeitung völlig rubt. Sofern es ſich 
um Zylinder von nicht jehr beträchtlicher Größe handelt, gebraucht man regelmäßig 
horizontale Maichinen. Darin ift die Bohripindel, Bohrmwelle oder Bohr— 
ftange (arbre, boring-bar, eutter-bar), welche in der Achſe des wagrecht gelagerten 
beiderjeits offenen Zylinders durchgeht, außerhalb defjelben an zwei Punkten dur 
Lager unterftügt und dreht fih um ihre Achſe. Auf ihr befindet fi) der Bohrfopf 
(manchon, porte-lames, cutter-head, boring wheel), eine gußeiſerne Scheibe, auf deren 
Rand 2 bis 8 Mejier oder Schneiden (lames, burins, cutters) — auch wohl 2 
bis 4 Schneiden und ebenjo viele hölzerne Leitjtüde — vertheilt find. Entweder diejem 
Kopfe allein 2), oder ihm jammt der Bohrftange ?), wird während der Umdrehung zu— 
aleich eine jehr langſam fortichreitende Bewegung nah der Länge des Zylinders er 
theilt, wozu irgend ein Mechanismus (3. B. eine Schraube, zwei parallele Schrauben, 
eine Zahnftange ꝛc.) angebracht ift. Wenn der Bohrkopf den Weg von einem Ende 


elömentaire sur la fabrication des bouches & feu; 2&me partie, forage 
a canons. Liege 1856. — Wiebe, Stizzenb., Heft 15, Taf. 4, 5; Heft 16, 
af. 6. 

1) Wiebe, Handbuch der Mafchinentunde, Bd. I. (Stuttgart 1858), ©. 578. 

2) Polyt. Journ., Bd. 69, ©. 184; Bd. 170, ©. 27. — Bolyt. Gentr. 1863, 
©. 1045. — The Cyclopaedia, by A. Rees, Vol. X. Wrtifel: Cylinder- 
boring. 2 

3) Hutte 1864, Taf. 22a, b. — Bulletin d’Encouragement, XXI. 11. — Polyt. 
Journ, Bd. 9, ©. 61. — Armengaud, VII. 237. — Polyt. Gentr. 1853, 
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des Zylinders zum andern zurüdgelegt bat, ftellt man die Echneiden jo, dab fie ein 
wenig mehr über den Umkreis des Bohrkopfes vorragen, und wiederholt die Operation 
des Ausbohrens noch mehrmals. — Da ein Zylinder von jehr großer Weite und verhält- 
nismäßig geringer Wanddide fich bei horizontaler Lage jchon vermöge jeines eigenen 
Gewichtes dergeftalt jenkt, daß der wagrechte Durchmeſſer etwas größer wird als der 
jenfrechte, worauf nah richtig Freisrunder Bohrung beim Wiederaufitelen in Folge 
der vorhandenen Glaftizität eine entgegengejegte eliptiiche Form entſteht: jo ift für die 
größten Zylinder das Bohren in aufrechter Stellung — aljo mitteljt einer vertifalen 
Bohrmaſchine — unbedingt vorzuziehen, jofern dergleihen Zylinder (mie regelmäßig 
der Fall jein wird) in aufrechter Stellung gebraucht werden jollen. Handelt es ſich 
dagegen um Zylinder, welche beim Gebrauche liegen, jo müſſen fie auch liegend gebohrt 
werden. In den vertitalen Bohrmaschinen 4) wird der ftehenden Bohrwelle jederzeit 
nur die Achjendrehung ohne Echiebung gegeben, während der Bohrkopf längs derielben 
fortichreitet. \ 


Statt der mit dem Bohrkopf feft verbundenen Mefjer hat man auch Stähle an- 
gewendet, deren wirlſame Schneide einen vollen Kreis bildet und die (entweder mittelft 
eines bejonderen Mechanismus oder auch durch eine geringe Schiefftellung gegen die 
Drehungsebene des Bohrkopfes) eine langjame Rotation um ihre geometrijche Are erhalten; 
bierdurh wird bewirkt, daß allmälig immer neue noch nicht abgeftumpfte Stellen der 
Schneide zum Schnitt fommen und daß die Bearbeitung einer ausgedehnten Oberfläche 
auf eine Schneide von fehr großer Länge ſich vertheilt, alfo gleihmähiger und ohne Aus» 
wechslung des Stahles vollführt werden fann (awıal edge tools) ?). 

Die Gejhmwindigfeit der Umdrehung bei den Zylinder-Bohrmafdhinen fol nicht zu 
groß fein, damit fein Aa Zittern (Dröhnen) entſteht und die Schneiden ſich nicht zu 
jehr erhiten, wodurd; fie ihre Härte einbühen würden. Man kann, der Erfahrung zu- 
folge, als Regel annehmen, dab die Umfangsgefhwindigfeit der Schneiden beim Bohren 
gukeiferner Zylinder 35 bis 50mm pr. Sefunde betragen darf, wonach für jeden Durch— 
mefjer des Zylinders die Umdrehungszeit Leicht berechnet werden kann. 

Die geradlinige Fortrüdung der Bohrſchneiden (die Zufchiebung) kann im Allgemeinen 
jo angenommen werden, daß fie */psoo der Peripherie-Beichtmindigfeit beträgt; in einem 
Zylinder von 300 mm Durchmeſſer würde hiernach der Bohrkopf um nahe O),Amm, in einem 
folden von Hmm um 1,2mm, mährend jeder ganzen Umdrehung fortichreiten: die Bes 
ftimmung ift als ein Mittelwerth anzujehen, weicher namentlich bei geringem Durchmeſſer 
der Bohrung oft überfchritten wird, ſodaß man z. B. für Höhlungen von SOmm Durch- 
mefjer wohl 0,5 mm Zufhiebung auf jeden Umgang ftattfinden läßt. — Beim Ausbohren 
anderer Metalle wird _die Gejchwindigfeit der Bohrſchneiden in ihrer Kreisbewegung etwa 
folgendermaßen, pro Sekunde, zu beftimmen fein: weißes Gußeifen (Hartguß) 6 bis 12mm, 
Stahl 25 bis 30mm, Meffing und Bronze 100 bis 150 mm, 

An einer Heinen Zylinderbohrmafchine wurden die folgenden Mefjungen und Beob⸗ 
achtungen ausgeführt: Spindelhöhe 500mm, größte Länge des zu bohrenden Zylinders 
130m, Durchmeſſer der Bohrſpindel 200mm, Ganghöhe der Leitſpindeln 6,4mm, minut- 
liche Umdrehungszahl des Bohrkopfes 3, Zufchiebung des Bohrkovfes pro Umdrehung 
befielben 0,80mm; ftündliche Leitung bei Ausbohrung eines Zylinders von 430mm lichter 
Meite @ = 2,96k8 Gußeiſen zerfpant, und zwar bei 3,5mm Schnitthöhe, 0,80 mm Schnitt⸗ 
breite, 68,5mm Umfangsgefhwindigfeit pro Sekunde; Urbeitsverbrauh im Leergang 
— 0,007 Plerdeftärken, im Arbeitsgang N = 0,207 Pferdeftärten; Gewicht der Mar 

ine 350x6. 

Allgemein kann man den Wrbeitsverbraud einer Zylinderbohrmaſchine nad der 


Formel 
N=N,+t:. G Pferdeſtärken 
berechnen, worin 


1) Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842) p. 485. — Polyt. Journ., Bd. 88, 
©. 81. — — I. 498. — Kronauer, Maſchinen, II. Taf. 26, 27. — 
Atlas III, Taf. 16. 

2) Deutſche Ind.Ztg. 1869, ©. 3. 


Reibahlen. 285 


N, den Arbeitsverbraud des Leerganges, 
@G das Gewicht des ftlindlich zerjpanten Metallquantums bedeutet und 


0,13 
e=(0,054+ — Pferdeſtärken 


den ſpezifiſchen Arbeilswerth für Gußeiſen, aus dem Spanquerſchnitt f Di mm zu berechnen, 
d. h. den auf 1ks pro Stunde zerſpantes Gußeiſen entfallenden Betrag an Nutarbeit in 
Pferdeſtärlen. 

Tragbare Zylinderbohrmaſchinen werden zu dem (alle 8 oder 10 Jahr neuerdings 
vorzunehmenden) Ausbohren der Dampfzylinder an Yolomotiven angewendet. ine folde 
Majhinet) wird, während der Zylinder in feinem Plage an der Lolomotive fi) befindet, 
auf dem Ende deijelben (itatt des abgenommenen Dedels) feftgeihraubt, und durch eine 
Riemenjcheibe oder mittelft Handlurbel und Schwungrad von ein Paar Arbeitern bes 
trieben. 

Nach dem Prinzipe der Zylinderbohrmaſchinen baut man auch horizontale Maſchinen 
zum Ausbohren feinerer Oeffnungen (3. B. Yapfenlager) in verſchiedenen Maſchinen— 
theilen?). Wird hierbei die Bohrftange (weldye Drehung und Schiebung in fidh vereinigt 
und felbft die Schneiden oder Bohrzähne trägt, da wegen des geringen Durchmeſſers cin 
bejonderer Bohrkopf nicht angebradht werden fann) lang genug gemadt, jo können zwei 
an demfelben Arbeitftüde befindliche Oeffnungen, deren Achſen in der nämlidhen geraden 
Linie biegen, mit einem Male ausgebohrt werdens). Zum Ausbohren der Naben von 
Eifenbahnwagenrädern haben fih Maſchinen folder Art mit vertifal geftellter Spindel am 
meiften bewährt®). — Für Zwecke diefer Art, jowie zum Ausbohren Heiner Zylinder ift 
jede genügend große und ſtarke Drehbank einzurichten, indem man eine Bohrwelle mit 
eingejegtem Bohrzahn anf derjelben einſpannt und um die Achſe laufen läht. Jedoch muß 
bier in der Regel die geradlinig fortichreitende Bewegung dem Arbeitftüde ertheilt werden, 
was ein bei eigentlichen Bohrmaſchinen (für Zylinder) nicht vorfommender Fall ift. In— 
defjen gibt e8 auch für Drehbänfe zum Ausbohren (tour à aleser) Einrichtungen, wonach 
das Arbeitftüd ſich dreht und die Bohrjtange die Zuſchiebungsbewegung empfängt >). 

Bemerfenswerth find noch die zum Ausbohren fegelfürmiger ®) und ringförmiger”) 
Höhlungen dienenden Spezial-Bohrmafdhinen. 


XI. Reibahlen (Räumablen, Ausreiber, alesoirs, alezoirs, &carrissoirs, 
€quarrissoirs, broches, rimers, broaches, rosebits, opening bits) ®), 


Löcher in Metallarbeiten fallen durch das Bohren jehr oft nicht jo aus, daß fie 
ohne weitere Bearbeitung völlig braudhbar find. Entweder find fie (wegen unvoll 
fommener Bohr-Initrumente oder mangelhaften Gebrauches derielben) nicht genau 
rund, auch wohl nicht glatt genug; oder fie haben (weil ein vorfichtiger Arbeiter die 
Bohrerbreite lieber zu Hein al3 zu groß wählt) nicht ganz die Größe, welche man 
verlangt. In allen diefen Fällen hilft man durch Aufreiben, Ausreiben, Auf 
räumen (alöser, &carrir, @quarrir, broaching), wozu die Reibahlen dienen, Eine 
Reibahle ift im Allgemeinen ein gerades ftählernes, gebärtetes und gelb angelaffenes 
Werkzeug, welches eine oder mehrere, gleihmäßig der ganzen Länge nad fortlaufende 
Schneiden befigt und fi von oben nad unten ein wenig verjüngt, aljo ſchlank koniſch 


ı) Hütte, 1856, Taf. 5. — Deutſche Gewerbezeitung 1847, ©. 257. — Polht. 
Yourn., Bd. 97, ©. 6. — Polyt. Gentr., Bd. 7 (1846), ©. 399; Jahrg. 1847, 
©. 816; 1860, S. 1511. — Schweiz. 3. 1861, ©. 5. 

2) Kronauer, Zeitichrift 1849, ©. 50. — Zeitſchr. d. Ing. 1857, ©. 85. 

Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846), p. 396. — Polyt. Journ., Bd. 106, 

S. %. — Jobard. Bulletin, X. 268. 

| Wiebe, Skizzen). 1866, Heft 2, BL. 1 und 2. — Hütte 1870, Taf. 11. 
Armengaud 1. 213; XIX. 287. — Sronauer, Maſchinen, I, Taf. 17, 18, 19. — 

Brevets 1844, T. 13, p. 33. 

*, Polyt. Yourn., Bd. 193, ©. 10. 

3— Polyt. Journ. Bd. 174, ©. 255. 

Werkzeugjammlung, S. 85. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XI, S 569. — 
zuu $ Algen. Majhinen-Encyklopädie, Bd. IL, ©. 349, — Holtzapffel, 
. 572. 
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ericheint. Die Dide der Reibahlen geht von der Etärfe einer feinen Nähnabel 
(Zapfen-Reibahlen, alesoir A pivots, €carrissoir A pivots, pivot broach, der 
Uhrmacher) bis zu 25 oder 50mm; ihre Länge von 15 bi3 200 oder 250mm, Die 
wejentlichite WVerichiedenheit ijt in der Geftalt des Querjchnittes gegründet, der an 
allen Stellen der Länge ſich volllommen ähnlich jein muß; in diefer Beziehung find 
verschiedene Formen von verichiedenem Werthe, theils überhaupt, theils für beftimmte 
einzelne Zwecke. 

Hauptbedingungen der Güte find bei jeder Neibahle: 1) möglichft viele und gleich» 
mäßig vertheilte Berührungspunfte mit dem Loche, welches man bearbeitet; 2) eine ge— 
nügende Anzahl hinlänglich ſcharfer Schneiden. Alle Eden oder ausjpringenden Winkel 
eines und defjelben Querjchnittes müflen Punkte einer gemeinjhaftlihen Kreislinie fein, 
weil außerdem die Neibahle leichter die Rundung eines Loches verdirbt als fie voll» 
fommener madt. 


Der Gebrauch der Reibahle iſt einfah: man ftedt fie in das Loch und drebt fie 
darin herum, mit hinlänglichem Drude, um das allmälige Eindringen des dideren 
Theiles zu bewirken, wobei feine Spänchen von dem Metalle abgeichnitten oder abge 
ihabt werden. Es folat hieraus, daß Reibahlen nur bei durchgehenden (beiderjeitig 
offenen) Löchern anzumenden find, Um Löcher zylindriich auszureiben, bringt man 
eine jehr ſchlanke Reibahle erit von dem einen, danı von dem anderen Ende ber 
ein. Zu diefem Zwecke find die Reibablen jo wenig verjüngt, daß ein Längendurch— 
ichnitt derjelben zwei unter einem Winkel von 1 bis höchſtens 2 Grad zu einander 
geneigte Linien ergeben würde; hierbei beträgt die Verjüngung (Verminderung der 
Dide) sn bis es der Länge. Koniſch zu ermweiternde Löcher erfordern dagegen 
Reibablen von angemefjen jtärkerer Verjüngung, melde nur von einer Eeite ein« 
gebracht werden. Die Bewegung der Reibahlen wird auf verichiedene Weile bewerl- 
jtelligt. Entweder find fie in einem hölzernen Hefte befeftigt, welches mit der Hand gefaßt 
und gedreht (wenn es jehr Hein ift, bloß zwiſchen Zeigefinger und Daumen gerollt) 
wird; oder fie werden mitteljt eines vieredigen Zapfens an ihrem diden Ende in 
die Bruftleier oder Bohrkurbel eingeftedt; oder man bewegt fie (namentlich die 
größten) mitteljt eines Wendeijens, das mit feinem Loche auf den vieredigen 
Zapfen der Neibahle geihoben und leicht wieder abgenommen wird; oder man 
gebraucht fie wie Bohrer auf der Drehbank, kleine ſelbſt auf dem Drehſtuhle (Doden- 
Drehſtuhl). 

Der Gebrauch eines Wendeiſens gewährt den Vortheil, daß man die Reibahle ganz 
durch das Koch hindurchgehen und unten herausfallen laffen fann, wodurch man der 
zylindriſchen Geftalt des bearbeiteten Loches ſicherer iſt. Das Vorfchreiten der Reibahle 
fann dadurch bejchleunigt werden, daß man das unterfte (ſchwächere) Ende mit einigen 
en Schraubengängen verficht, welche fi in die Lochwandung eindrüden und jo das 

erfzeug bei der Drehung nachziehen. Für die Glätte des ausgeriebenen Loches ift es 
vortheilhaft, die Reibahle mit einem Streifen Papier einfach zu ummwideln, durch welchen 
die Schneiden von felbft fi durddrüden. 
— der Form des Querſchnittes find folgende Arten der Reibahlen zu unter⸗ 


n: 
1) Edige Reibahlen, deren Querfchnitt ein Quadrat oder ein regelmäßiges 
Bieled if. Die fünfedigen find die beften und die gewöhnlichſten. Viereckige (quabra- 
tiſche, four-square broach) maden nicht leicht ein richtig rundes Loch, theils weil ihre 
intel zu ſcharfe und überjchnel angreifende Schneiden bilden, theil8 weil fie zu wenig 
Berührungspunftte mit dem Loche haben, theils endlich, weil überhaupt eine Reibahle mit 
gerader Seiten-Anzahl nicht jo volllommen rund ausreibt und eher ein ediges Loch 
bildet, als eine jolde mit ungerader Anzahl von Eden. Aus diefem letzteren Grunde 
find auch die jechsedigen NReibahlen (six-square broach) nit zu empfehlen. Sieben— 
un eng Fr die aud öfters vorkommen, haben ſchon zu ftumpfe Winkel und 
neiden ſchlecht. 

Un diden NReibahlen werben zumeilen die ſämmtlichen Seitenfläden rinnenartig hohl 
geihliffen, wodurch die Kanten zwar, jelbft bei größerer Anzahl (6, 7 oder 8), jehr ſcharf 
werden, aber leicht Scharten befommen, weswegen man ſolche Reibahlen vorſichtig ge— 
brauden muß. Die oben angezeigten Mängel der vierfantigen Reibahlen fünnen bei 
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großen Werkzeugen diejer Art dadurch gehoben werden, daß man auf jeder der vier Flächen 
mitten eine breite Längenfurce anbringt und in diefe ein Stüd Holz einlegt, welches zu- 
gleich mit den Schneiden die Lochwand berührt. So entflehen alfo acht Berührungspuntte 
mit dem Loche, von welden aber nur vier Schneiden find. Solche Neibahlen find vor» 
züglich geeignet zum Ausreiben großer metallener Kühne‘). 

2) Halbrunde Neibahlen (half round broach), im Querſchnitte die Geftalt 
eines Kreisabichnittes (nicht eines vollen Halbfreijes) befizend, aljo zwei Schneiden ent» 
haltend, von welden jedoch, bei der Drehung nad) einer beftimmten Richtung, jemweilig 
nur eine angreift. Sie wirken ſchnell, haben aber zu wenig Berührung mit dem Loche 
(auf der flachen Seite nämlich gar feine), und machen deshalb leicht ein unrundes Loch. 
Dieſes ift zwar nicht der all, wenn man der Neibahle mehr als die Hälfte (etwa zwei 
Drittel) der Kreisrundung läßt, und fie arbeitet alsdann ſehr gut und genau; aber die 
hierbei vorhandenen ftumpfwintligen Schneiden greifen nur auf Meffing, nicht auf Eijen, 
genügend an, 

Manchmal jchleift man die flache Seite hohl, wodurd die Schneiden fpigwinfliger, 
aljo jchärfer, werden. Sehr große halbrunde Neibahlen (zum Ausbohren metallener Zy— 
linder u. dgl.) macht man fo, daß der fonvere Nüden aus hartem Holze, und nur die 
flache Seite, an welcher die Schneiden ſich befinden, aus Stahl befteht. Der Stiel ift von 
Eijen und mit der flachen Stahlplatte durch Schweißung verbunden. 

3) Einfhneidige Reibahlen, glatt und rund, mit einer einzigen Kante verſehen, 
welche entiteht, entweder indem der ganzen Länge nach eine ungleichjeitige Kerbe angebracht 
oder ein befonderes ſchneidig zugeichliffenes Stahlſtäbchen eingelegt wird; oder indem zwei 
feine Segmente der glatten Rundung abgeichliffen find, jodak die zwei dadurch gebildeten 
Flächen durd ihr Zufammenftoßen eine Kante erzeugen. Beide Urten wirken langjam, 
maden aber mit Sicherheit ein völlig rundes Loch und find vorzüglich auf Eifen und 
Stahl gut zu gebrauden. 

ewundene Neibahlen, vierfantig (quadratifch) gejchmiedet und ausgefeilt, 
dann glühend gedreht, ſodaß jchlieklih die Kanten langgezogene Schraubenlinien bilden, 
I * gut ſchneidende aber ſchwierig genau zu verfertigende, daher ſelten gebräuch- 
i rt. 

5) Geriffelte (geferbte) Reibahlen. Die ganze Oberfläche iſt mit dreieckigen 
Einkerbungen und abwechſelnden ſpitzwinkligen Kanten verſehen, welche entweder gerade 
oder etwas ſchraubenartig gewunden an der Neibahle hinlaufen, ſodaß die Duerjchnitts« 
geftalt an die Form eines Sperr-Rades erinnert. 

Da jede Ede ein ——— mit dem Loche und zugleich eine Schneide iſt, ſo 
wirlen dieſe Werlzeuge eben jo ſchnell als richtig und find daher (obwohl mühſam zu ver» 
fertigen) jehr zu empfehlen, wo es die Bearbeitung ziemlich großer Löcher gilt; denn 
dünne Reibahlen laffen fich, wegen praftifcher Hindernifje, nicht in diefer Form darftellen. 
Zum Yusreiben der Löcher an mefjingenen Hähnen u. dgl. find die geriffelten Reibahlen 
vortrefflih; um fie zum Ausreiben der Wagenradbüchſen und ähnlicher großer Gegenftände 
anzuwenden, ıft eine Maſchine fonftruirt worden ?). 

Zweifchneidige runde Reibahlen mit veränderlichem (ftellbaren) Konus, ſowie zylin» 
drifche mit allmälıg vorzurüdenden Schneiden lönnen mandmal vortheilhaft jein ®), dürften 
aber in der Praris meift als zu lomplizirt erſcheinen. 


XI. Senker (Berjenter, Senttolben, Augräumer, Ausreiber, 
Fräſer, fraise, countersink) 4). 

Häufig kommt der Fall vor, daß ein Loch bloß an feinem äußeren Ende ermweitert 
(konifch oder trichterartig, zylindriſch ꝛc. verſenkt, ausgefentt) werden muß. Am ge 
möhnlichiten findet dies ftatt, wern Schraubentöpfe nicht über die Oberfläche der Arbeiten 
bervorragen dürfen. Man bringt dann, konzentriih mit dem Schraubenlode, eine 
(nad) Geſtalt des Kopfes) trichterförmige oder zylindriſche Vertiefung (Verſenkung) 


1) Berliner Verhandlungen, XIV. (1835), ©. 110. 

2) Genie ind,, I. 408. 

2) Bolyt. Yourn., Bd. 117, ©. 13. — Polyt. Eentr. 1850, S. 1093. 

« — — S. 80. — Hülfſe, Allgemeine Maſchinen-Encyllopädie, 
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an, welche den Schraubenfopf ganz aufnimmt. Bon einem joldhen Schraubenfopfe 
jagt man, er jei verjenft (noye). In den Uhren werden Perienfungen von halb» 
fugliger oder ringförmiger Gejtalt rund um die Zapfenlöcher angebradt, um dem 
Dele, welches den Zapfen ala Schmiere dient, einen Aufenthalt zu gewähren. An den 
Formen zum Gießen der Gemwehrfugeln (S. 120) ift die Kugelhöhlung jelbit, ſowie 
das trichterförmige Gußloch durh Senken ausgebildet u. 5. f. Die Senker find von 
Stahl und gehärtet; fie werden nach Art der Bohrer angewendet, indem man ihren 
Stiel mit einer Rolle verfieht und jie mitteljt des Drehbogens in Bewegung ſetzt, oder 
fie in die Bruftleier oder Bohrkurbel ftedt, oder auf der Drehbank acbraudt. Selten 
werden fie in einem Hefte befeftigt und unmittelbar in der Hand geführt. Um ein 
durch die Wand eines Rohres gebohrtes Loch von innen ber zu verienfen, dient eine 
Vorrichtung, bei welcher der Senker durch eine Verbindung von Rädern mittelit einer 
Kurbel umgedreht wird. Die Gejtalt der Senker ift ſehr mannigfaltig. Koniſche 
oder trichterartige Ausſenkungen fommen am bäufigften vor. Die Senter für dielen 
Fall (shamfering tool, chamfering drill) find theils flah und zweiichneidig (ſodaß 
die Ichrägen Schneiden ſich in einer Spige vereinigen) wie eine große Bohripige, theils 
wie ein halber Slegel geformt (halbrunde Verſenker), theil$ von der Gejtalt eines 
ganzen Kegels und rings herum eingeferbt (foniiher Senfer, cone countersink) ; 
theils fegelförmig und ganz glatt, bis auf eine einzige tiefe Slerbe, welche von der 
Bafis des Kegels (auf welcher der Stiel jigt) nah der Spike hin läuft. 


Bei einer koniſchen Verſenlung ift die Konzentrizität derjelben mit dem gebohrten 
Loche unschwer zu erreichen, weil die Spite des Senfers in dem Loche ſelbſt vorangeht. 
Schwieriger wird dieje Bedingung zu erfüllen bei zylindriſchen Verſenkungen. Um ges 
bräuchlichſten ift e$ in diefem Falle, den Senker in jeinem Mittelpunfte mit einem zuline 
driichen Zapfen zu verjehen, der möglichit genau den Durchmeſſer des vorhandenen Loches 
befigt und folglich ohne Wanfen in dafjelbe paßt. Bon diejem Zapfen gehen in entgegen« 
geleten Richtungen zwei gerade Schneiden aus, welche genau gleich lang und rechtwinklig 
gegen die Drehungsachſe geitellt find (foret A noyon, foret A gonjon, square counter- 
sink). Das Werkzeug ift dann nicht von dem ©. 279 erwähnten Zapfenbohrer verjchieden. 
Oefters wird der Yapfen nicht mit dem Senter aus einem Ganzen gearbeitet, jondern in 
ein Loch deffelben eingeftedt, damit er leicht erfegt werden fan, wenn er abbricht, und 
beim Nachſchärfen des Werlzeuges (auf dem Weſteine) zu entfernen ift. Auch ein Senter 
mit geradliniger Schneide ohne Mittelpunfts-Fapfen kann gebraucht werden, wenn man 
ihn mit feinem zylindriſchen Schafte dur ein auf der Arbeit vorher befeftigtes zylindri— 
ſches Rohr einjchiebt und darin umdreht, damit er nicht von der gehörigen Stelle ab« 
weichen kann. Damit man aber jchnell und fiher das Rohr fonzentriich mit dem zu vers 
fentenden Loche anbringen kann, wendet man einen zylindrijchen Stift an, der am Ende 
—* fegelförmig geſtaltet ift und, indem er durch das Rohr hinabgeſchoben in das Loch 
des Arbeitſtückes eintritt, die nothwendige Stellung des erfteren anmeift. 


63 gibt auch Senter, welche die Geftalt eines gelerbten Zylinder oder abgeftugten 
Kegels haben und entſprechend geftaltete Vertiefungen hervorbringen. Halbfugelige Ver— 
fentungen erzeugt man dur Werkzeuge mit Halbkugel-Geſtalt und geferbter Oberfläde, 
oder durch ſolche, welche nah Art der Bohripiten flach, jedoch mit einer halbfreisförmigen 
Schneide verfchen find, Der Senter, welcher eine ganze Kugelhöhlung (in zwei einander 
berührenden Metalljtüden, in jeder zur Hälfte) hervorbringen fol, beiteht aus einer ſtäh— 
lernen, rundum eingeferbten Kugel an einem dünnen Stiele (Rugeljenter, Kugel- 
Inopf, cherry). 


An diefer Stelle Tann auch des Verfahrens gedacht werben, um Löcher, die nicht 
durch ein Arbeitjtüd gan) hindurchgehen, am inneren Ende zylindriſch zu erweitern (3. B. 
in dem Falle, wenn das Koh mit Schraubengewinde dverjehen werden joll und man wünjdt, 
da& der Gewindebohrer ſich frei ſchneide). Mit einem gewöhnlichen Spigbohrer wird daS 
Loch bis zur Tiefe des engeren Theiles gebohrt und dann ein zweiter Spitbohrer eingeführt, 
welher urjprünglich den verlangten grökeren Durchmeſſer hat, aber einjeitig bis auf die 
Weite des vorgebohrten Loches abgeſchliffen ift. Der zuerft erzentrijch jtchende Bohrer 
ſtellt nach einigen Umdrehungen der Bohrmaſchine auf die Mitte des Loches und bohrt 
daſſelbe in der größeren Weite tiefer, 
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XIII. Schneidzirkel (eutting compasses) und Röhreuſchneider. 


Aus fehr dünnem Bleche können größere kreisförmige Scheiben öfters mit Vor— 
theil auf die Weiſe hergeftellt werden, daß man einen Stangenzirfel anwendet, an 
welchem der im reife herumgeführte Schenkel eine mefferartige oder grabjtichelförmige 
Schneide enthält. Selbit bei gewöhnlichen Scharnierzirkeln wendet man zumeilen dies 
Mittel an, deſſen Nutzen übrigens ſehr beichräntt üft. 

An der Gebrauchsweile und Wirkung mit diefem Werkzeuge verwandt find die 
zum Abjichneiden metallener Röhren dienenden Werkzeuge und Maichinen, bei denen 
ein in paffendem (nad dem Durcdhmefjer der Röhren verftellbaren) Werkzeugshalter 
figender Stahl (auch wohl ein kreisrundes drehbares Meffer) in rotirender Bewegung 
von außen oder innen in die Rohrwandung eindringt und jo das Rohr jauber quer« 
abichneidet ?). 


XIV. Drehſtuhl und Drehbauf, 


Das Prinzip des Drehens oder Drechſelns (tourner, turning) beruht 
darauf, dab ein Arbeititüd in drebende Bewegung um feine Achſe gelegt wird, während 
man ein jchneidendes Werkzeug (den Drebitahl, das Drebeifen, outil & tourner, 
turning-tool) damit in Berührung bringt, welches nad und nad alle Theile weg- 
nimmt, die weiter von der Drehungsachſe entfernt find, als die Schneide des Wert: 
zeuges. Iſt bierbei die Drehungsachſe eine unveränderliche Linie, jo müflen an den 
bearbeiteten Stellen alle Querjchnitte des Gegenftandes Kreiſe werden, deren Halb» 
mefjer gleich find den jeweiligen Entfernungen des Drebitahles von jener Achie (eigentliches 
Drehen, Runddreben); Ändert fih aber die Drehungsadie periodisch nah einem 
gewiſſen Gelege, oder nimmt die Entfernung des Drehwerkzeuges von der fonftanten 
Drehungsachſe im Laufe einer jeden Umdrehung ab und zu, jo können auch mannig- 
faltige andere Formen erzeugt werden (Paſſigdrehen im weiteften Sinne, in welchem 
es auch dad Ovaldrehen begreift). Wenn man diejenigen Abänderungen des Ver— 
fahrens binzurechnet, welche, wenngleich bei etwas verichiedenem Zwede, das Haupte 
merfmal des Drebens, nämlich drehende Bewegung bes Arbeitftüds, darbieten, jo ent* 
fteht folgende Ueberficht der hierher gehörigen Arbeiten: 

, 1) Abdreben von Körpern auf ihrem äußeren Umfreife, wobei das Dreh» 
wertzeug rechtwinklig oder ſchräg gegen die Achſe liegt (Rund— 
dreben); 

2) Drehen von ebenen Flächen, wobei die Stellung des Drehmwerkzeuges 
meift parallel zur Achie ift, und eine runde Geftalt des Arbeitjtüdes 
feineswegs al3 nothwendig vorausgelegt wird (Plandreben ); 

3) Ausdreben und Ausbohren von Höhlungen, wobei immer das Wert- 
zeug, wenigftens annähernd, parallel zur Achſe iſt; 

4) Guillodiren, d. h. Darftellung vertiefter Linien, welche mittelft eines 
Ipigigen Werkzeuges auf den Arbeititüden hervorgebracht werben. 

Anjofern jedoch die unter 1) und 3) bezeichneten Arbeiten Vieles, und nament« 
lich die mechanijchen Einrichtungen, wejentlich gemein haben, fann man fie zufammen- 
genommen, al3 wirklihes Drehen, dem Guillochiren gegenüberftellen. 


A. Drehen, 


Es wird bier genügen, das Runddrehen ausführlich abzuhbandeln und die 
nöthigen Bemerkungen über da3 Dvaldrehen hinzuzufügen, indem das eigentliche 
1) Polyt. Journ. Bd. 171, S. 37. — Polyt. Centr. 1863, ©. 1544. — Schweiz. 

Ztg. 1864, &. 17. — Jobard, Bulletin, T. 45, p. 87. — Mittheilungen 1866, 

©. 226. — Deutfce Ind.Btg. 1867, ©. 114. — Ziſchr. d. Ing. 1866, ©. 211. 
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2% Drehen. 


Paſſigdrehen gegenwärtig nur höchſt jelten vorfommt und wenigſtens bei Metallarbeiten 
gar nicht gebräuchlid ift. Schon oben find die theoretiichen Bedingungen des Rund— 
drehens angegeben worden. Praktiſch aufgefaßt, müſſen diejelben nod etwas ausge 
debnter erläutert werden. 

Das Drehen ijt deahalb von jo ausgezeichneter und wichtiger Anwendung, weil 
es das einzige Mittel ift, Arbeitftücden die Geftalt von Rotationsförpern mit Genauig- 
keit, Sicherheit und Schnelligkeit zu geben. Ein Gegenftand ift, jeiner Form nad, 
als volltommen gedreht anzufehen, wenn alle feine (jentrecht auf die Achje genommenen) 
Querichnitte richtige Kreile find, Dieſer Erfolg ift aber nur zu erreichen, wenn das 
Arbeitftüd rund läuft und wenn die Echneide des Drebftahles, jo lange fie auf einem 
bejtimmten Querjchnitt wirft, einen umveränderlihen Abjtand von der Drehungsachie 
behauptet. Unter dem Rundlaufen (tourner rond) verjteht man eine jolde dre- 
hende Bewegung, bei welder die Drehungsachſe unwandelbar mit der geometriichen 
Achſe des Körpers zulammenfällt. Ein Körper kann demnah rund jein und doch 
nicht rund laufen 4. B. ein Zylinder, der fih um eine nicht durch die Mittelpunfte 
jeiner beiden Grundflähen gehende Linie dreht); umgelchrt kann man vom Rund— 
laufen eines Gegenftandes jprechen, der feine runde Geitalt hat (3. B. eines vierjeitigen 
Prisma, — Drehungsachſe die durch die Mittelpunlte ſeiner Grundflächen gelegte 
Gerade ift). 


Wenn ein Körper nicht rund (unrund) läuft, jo fann dies alfo darin liegen, daß 
feine Drehungsachſe in der Zeit einer Umdrehung Aenderungen erleidet; oder darin, dab 
die Drehungsachſe von der geometrifchen Achſe verfchieden ift; oder in diefen beiden Um— 
ſtänden zugleih. Stimmt die Umdrehungsadjfe nicht mit der geometriichen Achſe überein, 
jo wird dem durd das Drehen jelbft abgeholfen, wenn nur der Drehftahl die oben an— 

edeutete fefte Stellung behauptet; denn es wird dann an verjchiedenen Stellen des lIm- 
reifes ungleich viel von dem Materiale weggeichnitten, wie ja auch auf gleiche Weije ein 
nicht runder Körper durch das Abdrehen in einen runden verwandelt wird. Gegen eine 
BVeränderlichkeit der Drehungsachſe aber gibt es feine Abhülfe oder Ausgleihung; und es 
ift daher für genaue Arbeit von der unbedingteften Nothwendigkeit, dab der zu drehende 
Körper, jo lange feine Bearbeitung dauert, eine einzige und unabänderlie Drehungs- 
achſe behalte. Dieſer Forderung ift praftiich weit jchwieriger zu genügen, als die reine 
Theorie vorausjehen möchte. 


Ein Hinderniß des genauen Runddrehens ift die Biegung oder fyederung, melde 
bei langen und verhältnigmäßig dünnen Arbeitftüden dur den Drud des angreifenden 
Drebftahles entftehen lann, bejonders wenn man letteren zu ſtark angreifen läßt. Indem 
diefe Biegung oder dieſes Nachgeben an verjchiedenen Etellen in ungleihem Make Statt 
bat (3. ®. bei einem an beiden Enden gehaltenen Zylinder am ftärffien in defien Mitte), 
tritt in der That eine, und zwar für verfchiedene Stellen ungleich große, theilweile und 
vorübergehende Wenderung der Drehungsadjie (in Bezug auf die geometriſche Achſe bes 
trachtet) ein. — Ungleihe Härte des Materiales, aljo ungleiche Widerftandsfähigfeit gegen 
das Eindringen des Drehftahles, Tann, wenn fie auf einem und demjelben Umkreiſe des 
Urbeitftüdes vorhanden ift, eine Urſache des unvolllommenen Runddrehens fein, jobald 
hierdurch der Drebftahl vermocht wird, von den härteren Stellen zurüdzumweihen. Daher 
find genaue Zylinder u. dgl. leichter 3. B. aus Gußſtahl als aus dem ungleihförmigern 
Gärbſtahle oder gar Schmiedeiſen herzuftellen. — Die unwandelbare oder fefte Stellung 
des Drehftahles gegen die Drehungsachſe der Arbeit kann nie erreicht werden, wenn man 
das Merkzeug mit der Hand hält; allein jelbft bei Anwendung einer mechaniſchen Vor⸗ 
richtung hierzu geſchieht es leicht, daß der Zweck nicht volllommen erreicht wird: wenn 
nämlich die Bauart der Vorrichtung nicht die nöthige Unerfchütterlichkeit gewährt. Der 
Miderftand, welchen das Material gegen das Abdrehen Ieiftet, bewirkt nur zu leicht ein 
Zittern oder Schwingen der Mafchinentheile; da aber dieje Heinen, oft fehr fühlbaren 
Bewegungen mur höchſt zufällig Drehwerlzeug und Mrbeitflüd in gleihem Make 
treffen können, jo ift eine für Augenblide veränderte Stellung beider gegen einander die 
undermeidliche Folge. 

.Es wird ſich im Verlaufe der nächſten Auseinanderſetzungen ergeben, durch welche 
Einrichtungen man das genaue Runddrehen möglich und erreichbar zu machen ſucht. Hier 
* noch die Rede von dem Mittel, durch welches die an gedrehten Arbeiten vorfallenden 

nvollkommenheiten der Geſtalt entdedt werden können. Nachmeſſen der Dimenfionen mit 
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Zirleln gewährt nur pe gegen jehr grobe Fehler, die an jorgfältiger Arbeit nie 
vorfommen. Kleine, auf andere Weije nicht zu entdeckende Unrichtigkeiten zeigt aber der 
Fuüuhlhebel an. Es verfteht ſich von ſelbſt, daß die Prüfung gedrehter Gegenftände 
mittelft des Fuhlhebels nur dort-ftatifindet, wo die äußerte Schärfe der Ausarbeitung 
nöthig wird, wie 3. B. bei den wichtigften Veftandtheilen (Zapfen und Streifen) mathema- 
tiſcher und aſtronomiſcher Inftrumente ꝛc. — Der Fühlhebel ift feinem Weſen nad ein 
ungleiharmiger Hebel, deflen langer Arm etwa 30 bis 60 oder 100 Mal an Länge den 
turzen Arm übertrifft. Letzterer ift von gehärtetem Stable, glatt abgerundet und fein 
polirt; der lange Arm bejteht aus Meifing, und fein Ende dient als Zeiger auf einem 
willfürlich eingetheilten Gradbogen. Ber ganze Hebel hat 150 bis 250mm Länge und 
jpielt in feinem Drehungspunfte auf feinen Zapfen, ſodaß die geringfte Kraft ihn in 
Bewegung ſetzen kann. Cine ſchwache Feder drüdt den Hebel ein wenig nad einer folchen 
Richtung, dab das Ende des furzen Armes fi) mit leichtem Drude gegen einen ihm dar— 
gebotenen Gegenstand lehnt. Man hat, zum Behufe jehr genauer Prüfungen, auch doppelte 
Fuhlhebel, bei weldyen der lange Arm des Hebels auf den kurzen Arm eines zweiten, ähn— 
lichen Hebels wirft; der lange Arm des legteren bildet dann den Zeiger. Der Gebraud) 
des Fühlhebels ift ein dreifadher: a) Zur Prüfung eines gedrehten Gegenftandes auf jein 
genaues Rundlaufen und feine völlig runde Geftalt. Man befeftigt den Fühlhebel mittelft 
jeines Geftelles dergeftalt auf der Drehbank (und zwar auf dem jpäter zu befchreibenden 
Support), daß der furze Arm den Umkreis des Arbeitftüdes berührt, und läßt dann 
legteres fi langjam um feine Achſe drehen. Dabei darf der lange Arm des Fühlhebels 
(der jede Bewegung des furzen Armes vielmal vergrößert auf dem Gradbogen jehen läkt) 
durchaus feine Stellung nicht ändern. Erfolgt eine Abweichung, jo deutet die Seite, nad 
welcher hin fie ftattfindet, an, ob die jo eben mit dem Fühlhebel in Berührung ftehende 
Stelle des Arbeitftüdes zu weit von oder zu mahe an der Drehungsachſe liegt; aud läßt 
die Größe der —— auf die Größe der Exzentrizität ſchließen. b) Zur Prüfung 
eines Zylinders oder Kegels, ob deſſen Seitenlinie überall völlig gerad iſt. Man läßt zu 
dieſem Behufe den Fühlhebel (mittelſt der langen Schraube des Supportes) parallel mit 
der Oberfläche des Arbeitſtückes fortrücken, während letzteres in Umdrehung iſt: jede zu 
dünne oder zu dicke Stelle wird durch eine Bewegung des Fühlhebels angezeigt. c) Zur 
Unterfuhung von Scheiben, Rädern, Kreijen u. dgl., ob deren flächen volllommen eben 
und zugleich rechtwinklig gegen die Drehungsacje find. Während ein folder Gegenftand 
auf der Drehbant in langjamen Umgang gejeht wird, führt man den Fühlhebel (defien 
kurzer Urm an der zu prüfenden Fläche Liegt) allmälig in der Richtung eines horizontalen 
Halbmefjerd von dem Mittelpunfte bis an den Umkreis, oder bei ringförmigen Körpern 
über die ganze Breite der Ringflähe. Auch bier muß der Fühlhebel ohne Störung feine 
anfängliche Stellung behaupten. 

Statt des Fühlhebels fan eine Meine jehr empfindlihe Waflerwage (Fühlhebel- 
Niveau) angewendet werden, melde eben fo genaue Anzeigen gibt wie ein doppelter Fühl- 
hebel und nicht fo leicht wie diefer in Unordnung fommt!). 

Die Vorrihtungen zum Drehen find die Drehbank und der Drebitubl: 
eritere für größere Gegenftände, legterer für Heine Arbeiten. Beide find in ihrer 
Einrichtung infofern von einander verjhieden, als die Drehbant Hände und Füße des 
Arbeiter oder elementare Betriebskraft, der Drehſtuhl nur die Hände des Arbeiters 


zum Betriebe erfordert. 


1. Drehbanf (tour, Zathe, turning-lathe) %). 


Die Hauptbeftandtheile derjelben find: das Geftell, die Doden, die Spindel, die 
Bemwegungs-Vorrichtung, die Auflage. Hierzu kommen noch die verjchiedenen Dreh- 
mwerfzeuge. 


1) Mittheilungen 1856, ©. 24. 

2) Technolog. Encyklopädie, Bd. IV. und XXI. MUrtifel: Dredslerkunft. — 
Polyt. Journ., Bd. 30, ©. 248. — Geißler's Drechsler, II. 31. — Art du 
Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, — Vollftändiges Handbud) der 
Metalldreherei. Von C. Hartmann. eimar 1851 (186. Bd. des Neuen 
Schauplates der Künfte und Handwerke). — Wiebe, Handbud der Majchinen- 
funde, ©. I. (Stuttgart 1858), ©. 543—577. — U. Fürbringer, die Ktunſt 
des Drechſslers. Weimar 1865. 
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. 292 Drehbant. 


Das Geſtell oder Bett (&tabli, bäti, banc, frame) bejteht bei den meijten 
und gewöhnlichiten Drehbänfen aus zwei langen, horizontal liegenden, mit einander ' 
parallelen, auf ihren oberen Flächen jehr glatt und gerade abgerichteten Wangen 
(jumelles, coulisse, bed, bearers), welche 1 bis 3m oder mehr (zumeilen bis Im) in 
der Länge mefjen und auf einem zwedmäßigen Unterbaue ruhen. Bei Heinen Dreh— 
bänfen find die Wangen oft von hartem Holze, bei großen gewöhnlich von Gußeifen. 
Zumeilen bringt man jtatt der Wangen zwei gußeilerne oder jchmiedeijerne Zylinder 
an: bei Heinen Drehbänken oft ein einziges, 0,5 bis 1m Tanges, drei» oder fünfjeitiges 
eiſernes Prisma, barre, perche, verge, bar (Prisma-Drehbank, tour A barre, 
tour à verge, bar-lathe) t), wonach die Verbindung der Doden und der Auflage mit 
dem Gejtelle etwas verichieden ausfällt. 

Die Doden (poupées, puppets) find ſenkrechte Stügen von Holz (Meifing 
manchmal bei Kleinen Prisma-Drehbänten) oder Gußeilen, welhe auf den Wangen, 
den Zylindern oder dem Prisma ftehen. Zu einer vollftändigen Drehbank gehören 
drei Doden: zwei davon jtehen am Ende der Drehbant, links vom Arbeiter, unbe 
weglih (Worderdode,, poupee de devant; Hinterdode, poupde de derriere); 
die dritte läßt fich längs der Wangen verichieben und in jeder nöthigen Entfernung 
von den anderen beiden mitteljt eines fleiles, einer Schraube ꝛc. befeftigen (Reitjtod, 
fahrende Dode, Spigdode, poupée mobile, poup6e à pointe, contre-poupte, 
sliding puppet). Vorder» und Dinterdode find bei eilernen Drehbänten zujammen 
in einem Stüde gegofjen, weldes man den Spindeltaften, Spindeljtod oder 
die Spindeldode (poup£e fixe, head-stock, mandril-stock) nennt, und dienen zur 
Unterftügung der Spindel, Drebbantipindel, Laufſpindel (arbre, mandril), 
einer genau abgedrehten, richtig rund laufenden Achje von geichmiedetem Eiſen oder 
Stahl. Die Lage der Spindel muß volllommen horizontal und parallel zu den 
Wangen fein. Es gibt zwei Hauptarten, die Spindel in den Doden zu lagern. Nach 
der eriten läuft fie in zwei metallenen, zylindriichen oder foniichen (bei Heinen Dreh— 
bänten aus Zinn mit Zuſatz von Zink oder Antimon gegofjenen, bei großen aus Bronze, 
Gußeiſen oder Stahl beitehenden) Lagern, collets, collars, von welchen jede Dode eins 
enthält; dieje Einrichtung ift zu fchmerer Arbeit unentbehrlich, gewährt aber weniger 
Sicherheit des höchft genauen’ Rundlaufens. Nach der zweiten Art liegt die Spindel 
am rechten oder vorderen Ende in einem koniſchen Lager der Vorderdode und wird im 
Mittelpuntte des hinteren Endes von der Spike einer Schraube gehalten, welche durch 
die Hinterdode gebt; hierbei ift für Arbeitftüde von beträchtlihem Gewichte nicht 
genügende Solidität vorhanden, aber eher das volllommene Rundlaufen zu erreichen, 
daher auch fast alle Drehbänte zu feinen Arbeiten mit diefer Einrichtung verjeben find. 
Aus der Vorderdode ragt immer nur ein kurzes Ende (Kopf, nez) der Spindel 
hervor, welches gewöhnlich mit einem äußeren und einem inneren Schraubengemwinde 
verjehen ift. — Der Neitjtod enthält den zylindriichen oder prismatiichen eifernen 
Reitnagel (die Pinne, pointe, contre-pointe, back centre), deſſen Achſe genau in 
die Verlängerung der Spindel-Achje fallen muß, und welcher an dem der Spindel 
zugefehrten Ende mit einer kegelförmigen Spite verjehen ift. Der Neitnagel läßt fich 
in einer horizontalen Durchbohrung des Reitjtodes verjchieben und durch eine Drud— 
ſchraube in jeder Lage feititellen. Oft ift es nöthig, zu jener Verfchiebung eine Füh— 
rungsſchraube anzumenden, welche lang genug fein muß, um den Reitnagel einen Weg 
von 100 bis 300mm durchlaufen zu lafjen. 


Die ſenkrechte Entfernung don der Oberflähe der Wangen bis an den Mittelpuntt 
(die Achſe) der Spindel wird die Dodenhöhe oder Spitenhöhe genannt und beträgt 
gewöhnlich zwiichen 120 und 300mm, zuweilen aber bis 600mm und mehr; dur fie if 
der Halbmefjer des größten Gegenftandes gegeben, welcher auf einer beftimmten Drehbant 





1) Berliner Berhandlungen, V. 271. — Bolyt. Journ, Bd. 24, ©. 214; Bo. 98, 
©. 253. — Industriel, I. 49. — Bulletin d’Encouragement, XLIYV. (1845), 
p. 176. — Polyt. Eentr., VI. (1845), ©. 434. 
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» noch eingefpannt und bearbeitet werden fan. Die Höhe der Spindeladhfe über dem Fuh- 
boden beträgt durdhichnittlich Im, bei‘ kleinen Drehbänfen wohl bis 1,15m, bei großen 
oft nur 850 bis 900 mm, 

Die Vorrichtung, durch melde die Spindel in Umdrehung gelegt wird, beftebt, 
jofern Menjchenfraft die Drebbanf in Bewegung feht, aus einem hölzernen (zumeilen 
eiſernen) Rade, welches mit einer auf der Spindel angebrachten Rolle (Schnurmirtel, 
poulie, pulley, rigger) durch eine Schnur oder einen Niemen ohne Ende in Ber» 
bindung ſteht. Das Rad (roue, fly-wheel) wird bei Heinen Drebbänten mitteljt einer 
Kurbel (manivelle, erank), einer Zugjtange (bielle) und eines Trittes (p&dale, treadle, 
foot-board) von dem Arbeiter mit einem Fuße bewegt (daher: Fußdrehbank, tour 
au pied, foot-lathe) t), und ift zu diefem Behufe meiſtentheils unter, manchmal über 
der Drehbank angebradt. (Mechanismus mit einer Echnur und Rolle ftatt der Zug- 
ftange; Vorrichtung zur beftändigen Spannung der Echnur oder des Riemens). Bei 
größeren Drehbänken wird das Rad neben die Drehbanf geftellt und von einem oder - 
von zwei Gehülfen mit den Händen an einer Kurbel gedreht (Drebbanf mit dem 
Shwungrade). Wo mehrere Drehbänfe oder eine Drehbank und noch andere 
Maſchinen zugleih in Gang zu jegen find, ift der Betrieb durch Elementarkraft (Dampf 
oder Wafjer) mittelft eines Treibriemens jehr gewöhnlich; um jederzeit die den Um— 
jtänden — d. h. der Größe und dem Materiale des Arbeitjtüdes — angemeffenite 
Umdrebungsgeihmwindigfeit zu erlangen, trägt dann die Spindel mehrere Riemen- 
jcheiben von verjchiedenem Durchmeſſer, während man fich beim Betriebe durch Men- 
ichentraft jehr oft ohne diejes Mittel, allein durch jchnelleres oder langiameres Treten 
oder Kurbeldrehen, zu helfen pflegt. Die Spindeln jehr großer Drehbänfe empfangen 
— da fie nur eine langiame Umdrehung erfordern und ein Riemen unter dem ber 
trächtlihen MWiderftande leiht auf jeiner Echeibe gleitet — oft mittelft verzahnter 
Räder ihre drehende Bewegung. 

Die von Elementarfraft betriebenen Drehbänke erfordern eine Abftellungsporridtung 
(Ausrüdung), durch welche fie beliebig zum Etillftande gebracht oder in Gang geſetzt werden 
fönnen. Eine jolde Einrichtung ift auch bei den mittelft Schwungrad durch Dtenichen- 
hände bewegten Drehbänten höchſt zwedmäßig, damit nicht wegen jedes Heinen Still 
ftandes, den der Dredsler nöthig findet, die Naddreher gezwungen find, das Schwungrad 
anzuhalten?). 

An der Spindel werden, mit oder ohne Hülfe des Neitftodes, die zu bearbeiten- 
den Gegenftände dergeftalt befeftigt, daß die Umdrehung der Spindel auf diejelben 
fich fortpflanzt. Man nennt dieje Befeftigung das Einſpannen (monter, mounting)®), 
und bewirkt fie auf zwei weſentlich verfchiedene Arten, zwiſchen welchen die Wahl durch 
die Geftalt de3 Arbeitftüdes und die mit demjelben vorzunehmende Bearbeitung be- 
dingt wird. Wenn das Arbeitftüd lang und verhältnikmäßig dünn ift, und nur auf 
feinem Umtreife abgedreht werden ſoll, jo jpannt man es zwiſchen Spißen ein, 
wobei e$ an beiden Enden (einerjeit3 von der Spindel, andererjeit3 vom Reitjtode) 
gehalten wird. Gegenftände aber, die von geringer Länge, oder von großem Durch— 
meſſer find, oder auf ihrer Endfläche bearbeitet werben müſſen, erhalten bloß eine 
Befeftigung an einem Ende (an der Spindel) und ftehen übrigens frei. 

Diefe legtere Urt zu drehen (Freidrehen, Drehen in freier Zuft, tourner 
en l’air: die Drehbanf, fofern fie auf diefe Weife gebraucht wird, heißt tour en l’air, 
im Öegenfate der Spitzendrehbank, tour à pointes, center lathe) wird bei genauen 





1) Atlas III., Taf, 25. — Mittheilungen 1866, ©. 149. 

R Kunft» und Gemwerbe-Blatt 1846, ©. 38. — Polyt. Gentr., VII. (1846), ©. 484. 

3) Jahrbücher, IV. 241; V. 40; VIII. 237; X. 93, — Polyt. Journ., ®d. 72, 
©. 3; 2. 85, ©. 419; Bd. 133, S. 5; Bd. 138, ©. 83; Bd. 173, ©. 85. — 
Polyt. Gentr. 1839, Bd. 1, ©. 452; Neue Folge, III. (1844), ©. 337; 1853, 
©. 330; 1855, S. 1170. — Gewerbeblatt für das Königrei nnover 1843, 
©. 211. — Gewerbeblatt für Sahjen 1843, S. 603. — Mittheilungen 1854, 
©. 21; 1855, ©. 227. — Brevets 1844, T. 3, p. 13; T. 38, p. 69. — 
Genie ind., T. 27, p. 255. 
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Metallarbeiten jo viel al3 möglich vermieden, weil fie nie mit eben der Sicherheit und 
—— das Rundlaufen des Gegenftandes gewährt, wie die Einſpannung zwiſchen 
Spitzen. 

Beim Drehen zwiſchen Spitzen wird das Arbeitſtück auf ſeinen beiden Endflächen 
im Mittelpuntte mit einem trichterförmigen Grübchen verjehen, welches man, mittelit 
einer koniſch zugeipigten Punze (eines Körners, ©. 331) einichlägt, oder — wenn 
e3 größer fein muß — bohrt. Die Spiken oder Hörner (pointes, points, centers) 
find genau gedrehte Kegel von gehärtetem und gelb angelafjenem Stahle; eine der- 
jelben befindet fih am Neitnagel, die andere wird in das vorderfte Ende (den Kopf, 
nez, ©. 292) der Spindel eingeihraubt. Indem man das Arbeitjtüd mit den ſchon 
erwähnten Vertiefungen feiner Endflächen zwilchen die Spitzen legt, bilden leßtere die 
Endpunkte jeiner Drehungsachſe. Die Umdrehung der Spindel wird auf die Arbeit 
übertragen mitteljt eines Führers oder Mitnehmers (driver, carrier), der von 
verichiedener Geftalt fein kann, oft 3.9. herzförmig gemacht wird (Herz, coeur). Die 
Epige am Reitnagel ift unbeweglich; jene an der Spindel dreht ſich mit diejer. Läuft 
nun die Spindel richtig rund, jo kommt dem äußerjten Endpunfte der Spitze in der 
That gar feine Bewegung zu und daher find die beiden Endpunfte der Drehungsachſe 
unveränderlih, woraus gleiche Unveränderlichkeit für die Drehungsachſe jelbit folgt. 
Unter diejer Vorausjegung wird, wenn feine anderen Umftände ftörend einwirken, die 
gedrebte Arbeit genau rund werden. Sofern aber die Spindel wenigitens ein Lager 
bat, und in einem jolchen das genaueite Nundlaufen ſchwer zu erreichen ift, wird die 
Epige an der Spindel leicht eine geringe erzentriiche Bewegung machen, folglich ein 
Endpunkt der Drehungsachſe, mithin dieſe Achie jelbit, veränderlich jein, wodurch ge— 
naues Runddrehen unmöglid wird. Das völlige Nundlaufen kann mit Sicherheit 
nur dann erreicht werden, wenn beide Spigen unbemweglih find, d. b. wenn man 
zwiſchen feſten Spiten oder todten Spißen (pointes fixes, pointes mortes, 
dead centers) dreht. In diejem Falle wird die Spindel mittelft Drudichrauben in 
ihren Lagern unbeweglich gemacht und auf derjelben eine loſe aufgeftedte Rolle an- 
gebracht, welche mitteljt der Schnur des Rades umgedreht wird und, durch den Mit- 
nehmer, der Arbeit die drehende Bewegung mittheilt. Defterd bringt man aud, indem 
man die Spindel vorübergehend ganz außer Gebraud jegt, zwiſchen derjelben und 
dem Reititode eine beſondere Dode (Zentrirjtod) an, in welcher ein unbemweglicher 
Sylinder (toc, gleihjam eine kurze Spindel) mit einer Spite und einer beweglichen 
Rolle enthalten ift. 

Um die zum Einſpannen zwiſchen Spiten erforderlichen konifchen Vertiefungen im 
Mittelpunkte der Endflähen des Arbeitftüdes anzuzeihnen und einzufchlagen (welches Ge— 
Ihäft das Zentriren oder Körnen genannt wird) hat man jehr bequeme Hülfsgeräthe 
(Mitteljucher, centre punch), mittelft welcher die Mittelpunfte ohne Zeitverluft richtig 
getroffen werdent). Statt des hierbei angewendeten Körners kann in daffelbe Werkzeug nöthigen 
Falls ein Rollenbohrer (S.272) eingefegt werden, um ein tieferes fonijches Grübchen zu bohren. 
Er bequem ift auch der Körnerwinfel, Zentrirwinkel (S. 231), ein ftählernes Winfels 
maß mit einer den rechten Winkel halbirenden Lineallante. Zieht man nad) diefer letteren, 
bei zwei verfchiedenen Lagen des Winfelmahes an der Kreisrundung, zwei Linien, jo jchnei« 
den ſich diefe im Mittelpunfte, der ſomit jchnell gefunden if. An größeren Arbeitftüden 
verrichtet man das Zentriren auf einem feitftehenden drehbantähnlihen Zentrirapparater). 

Iſt ein langes Wrbeitftüd auf feiner Endfläche zu bearbeiten (3. B. in der yo 
au bohren), jo läßt man diefes Ende, welches vorher koniſch abgedreht wird, in dem ent» 
ſprechend geftalteten Lager einer Hülfsdode (Lünette, Segftod, Brille, poupee à 
lunette, collar plate) laufen, das andere Ende aber wie fonft an der Spitze der Spindel; 
der Neitftod wird bejeitigt. Eben foldye oder ähnliche Lünetten wendet man aud) an, 
um beim Drehen langer und dünner Gegenftände diejelben an der Stelle zu fügen, wo 
durch den Drud des Drehftahles ein Nachgeben oder Ausweichen zu befürchten fein möchte®). 





1) Polyt. Gentr. 1849, ©. 661. — Polyt. Journ. Bd. 67, ©. 174. 
2) Deutſche Gewerbezeitung 1860, S. 152. — Polyt. Gentr. 1860, ©. 746. 
s) Polyt. Gentr. 1852, ©. 1313. 
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— Hat ein Arbeitftüd, wie dies zuweilen der Fall ift, an feinen Enden ſchon genau ge— 
drehte koniſche Spigen, fo bringt man ftatt der Spiten an der Spindel und dem Reit» 
nagel kurze jtählerne Zylinder mit koniſchen Grübchen an, in welche die Spiten der Arbeit 
eingelegt werden. Das Prinzip des Drehens zwiſchen Spiten bleibt hierbei ungeändert. 

Arbeitjtüde, welche nur an einem Ende befeftigt werden können, verbindet man 
mit der Spindel dur ein Futter, eine Patrone (mandrin, chuck), wobei der 
NReitjtod nicht gebraucht wird. Diefes Einipannen in Futtern (Einfuttern, 
chucking) findet jedoch zuweilen auch bei längeren Gegenjtänden ftatt, welchen man 
am anderen Ende zu bejjerer Haltung die Spige des Reitnagel3 vorjegt. Die Futter 
find von Holz, Mejfing oder Eiſen und von verjcdjiedener Einrichtung, indem die 
Arbeit in denjelben bloß durch Einflemmen, oder durch Schrauben :c. feitgehalten 
wird; man jchraubt fie auf das Außere Gewinde am vorderften Ende der Spindel. 
Futter, welche zum Einſpannen verjchieden dider Arbeititüde dienen (Univerjal«- 
futter, wuniversal-chucks), werden zuweilen jo eingerichtet, dab die feithaltenden 
Organe (Baden) um jo ſtärker aufgedrüdt werden, je größer der beim Drehen zu 
übermwindende Widerftand ift?). lache, fcheibenförmige Arbeiten werden oft auf einer 
hölzernen Scheibe, die auf die Spindel geichraubt ift, mit Kitt (mastic, aus Kolo— 
phonium, etwas Terpentin und Ziegelmehl) befeftigt, aufgelittet; andere fleine 
Stüde mit Zinnlotb auf eine mejlingene Scheibe (Löthfutter) aufgelöthet. Hohle 
Gegenſtände (Ringe, Büchſen ꝛc.) ftedt man, um fie äußerlich zu bearbeiten, auf ein 
majfives Futter, auf welchem fie ſchon durch Reibung feftfigen. Necht nüglich ift für 
jolhe Fälle ein ftählerner, zwiſchen Spigen in die Drehbank zu legender Dorn, 
welder durch verjtellbare Keile für Arbeitjtüde von verjchiedenem inneren Durchmefjer 
paljend gemacht werden kann (expanding mandril)?), 

Manchmal find Gegenftände zu drehen, welche durch zur Achſe parallele Schnitte in 
zwei, drei oder felbft mehrere Theile getrennt fein müflen, Sie nad dem Drehen zu zer- 
ſchneiden geht nicht an, weil der Sägeſchnitt Abfall verurjaht. Man arbeitet daher zuerft 
die Berührungsfläcden der einzeln gegofjenen oder geichmiedeten Theile völlig aus, beftet 
die letzteren mittelft einiger Tropfen Zinnloth; gehörig an einander (ohne jedod Loth in 
die Fugen felbft zu bringen), dreht das Ganze nad Erfordernik ab, und löft zuletzt jehr 
leicht die Verbindung wieder auf. 

Die. Auflage (support, rest) ift ‚diejenige Vorrichtung, durch melde der 
Drehitahl unterftügt wird, während deffen Schneide das Arbeititüd angreift und Theile 
des Metalles (Drebipäne, copeaux, coupeaux, turnings, shavings) wegnimmt. 
Die gewöhnliche Auflage befteht aus einem Eifenftüde oder mit Eijen belegten Holz 
ftüde von der Geſtalt einer Krücke oder eines T; der obere horizontale Theil derjelben 
ift es, auf welchen der Drehſtahl zu liegen fommt, und diefer Theil muß eine Länge 
von 70 bis 00mm hefigen, damit man das Werkzeug nad Erforderniß darauf fort 
rüden kann. Der vertifale Theil oder Schaft läßt fih in einer Hülje oder aus 
geialzten Platte (chaise) auf und niederjchieben und dur eine Drudichraube in der 
erforderlihen Höhe befeitigen. Jene Hülje fteht, mit Drehbarkeit in horizontaler 
Ebene begabt, auf einem gabelförmigen Fuße (table, semelle), welcher quer über bie 
Wangen der Drehbank liegt, ſich nach der Länge derjelben fortichieben, auch horizontal 
herumdrehen und in der ihm gegebenen Lage befeftigen läßt. 

Durch diefe Ginrihtungen ift die Auflage folgender Bewegungen fähig: a) Einer 
Verſchiebung parallel mit der Spindel, um fie an jede beliebige Stelle des Arbeitftüdes 
hinführen zu können. b) Einer Schiebung rehtwinflig gegen die Spindel, damit man 
im Stande ift, die Auflage immer nahe an den Umkreis der Arbeit zu ſetzen, welden 
Durchmeſſer die legtere auch habe. Die Auflage muß nämlich nahe an der Arbeit ftehen, 
Damit nur ein kurzes Ende des Drebftahles (von der Schneide an gemeſſen) an diejer 


1) Deutiche Ind.-Btg. 1866, ©. 504; 1867, ©. 483; 1868, ©. 194, 258; 1869, 
S. 415. — Mittheilungen 1869, ©. 150. . 
2) Mittheilungen 1860, S. 247. — Bolyt. Journ. Bd. 159, S. 19. — Schweiz. 
2 1861, ©. 6. — Zeitjchrift d. Ing. 1862, ©. 214. — Polyt. Centr. 1861, 
. 442, 
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Seite über die Auflage, gegen die Arbeit hin, vorrage. Ohne diefe Vorſicht würde das 
Werkzeug nicht feit liegen und unbequem zu regieren fein. c) Einer jentrechten Hebung 
und Senkung, damit das Drehwerlzeug jedes Mal in der angemefjenften Höhe (ein wenig 
über der Drehungsachſe der Arbeit, zumeilen — wenn ein ihr feiner Span genommen 
wird — aud genau gleih hoch mit derjelben) angreife. erjchiedene Durchmeſſer der 
Arbeit, verſchiedene Metalle und verichiedene Drehftähle erfordern eine ungleihe Höhe der 
Auflage. d) Einer horizontalen Drehung, damit man die Auflage beim Drehen von 
toniſchen Körpern parallel zu deren Seitenlinie, und beim Drehen von ebenen Flächen 
rechtwinklig gegen die Spindel ftellen fann., 

Die beichriebene einfadhe Auflage ift für den Gebrauch ſolcher Drehſtähle be» 
rechnet, welche aus freier Hand gehalten und geführt werden. Genaue Zylinder, 
Kegel zc., überhaupt folhe Gegenftände, bei melden eine ſtreng geradlinige Fort⸗ 
rückung des Drehſtahles erforderlich iſt, laſſen ſich aber nicht mit gutem Erfolge her» 
ftellen, wenn das Werkzeug mit der Hand gehalten wird, weil in diefem Falle jelbft 
der geübtefte Arbeiter nicht im Stande it, alles Wanten deffelben zu verhindern. 
Man bedient fih dann immer (nur etwa ganz flüchtige Arbeit abgerechnet) des 
Supportes, der feften Auflage, support fixe, slöde-rest, sliding rest)'), worauf 
der Drebftahl mittelft Schrauben in dem Stichelhauſe befeitigt ift und mittelft 
eines Schiebers, saddle, dur Umdrehung einer Führungsihraube, langiam forte 
bewegt wird. Ein zweiter Schieber, cross slide (auf dem erften angebracht, gegen 
denjelben rechtwinklig gejtellt und wie diefer durch eine Schraube, die aber kürzer ift, 
zu bewegen) dient, um den Stahl der Arbeit nad) Erforderniß zu nähern, mithin das 
Angreifen deffelben zu bewirfen. Der Support befteht ganz aus Eijen, und wird auf 
der Drehbanf auf ähnliche Art, wie die gewöhnliche Auflage, angebradt (Support- 
Drehbant)?). 

Die unvermeidlicen Erzitterungen des Supportes, welde durch den Widerftand des 
abzudrehenden Metalles entftehen, verhindern oft jelbft bei volltommener Bauart des erfleren 
das genauefte Nunddrehen, wenn man nicht eine Anordnung trifft, durch welche dieſelben 
gleihmäßig auch in dem Arbeitſtücke ftattfinden. Man erreicht aber dieſen Zwed, wenn 
man den Support nicht als befonderes Stüd auf die Drehbank jet (wobei jederzeit beide 
in gewiffen Grade unabhängig von einander jhwingen), fondern von den Enden des 
Supportes jelbft zwei eijerne horizontale Urme ausgehen läßt, innerhalb welder das 
Arbeitſtuck zwiſchen todten Spihen eingefpannt wird, Bei diefer Einrichtung treffen 
(wenigftend großentheils) die Schwingungen die Arbeit und den Drehftahl gleihmäßig, 
ändern mithin nichts in der gegenjeitigen Stellung beider und beeinträchtigen die Genauig- 
feit des Drehens nicht. Daher bedient man fi) der angezeigten Methode zum Abdrehen 
ſehr genauer Achſen und Zapfen für mathematifche Inftrumente u. dgl. 

Bei großen Drehbänten, auf welchen lange Walzen ıc. abgedreht werden, ver- 
bindet man den Support dergeftalt mit der Drehbant, daß derfelbe nebit einem 
Schlitten, worauf er jteht (chariot, support & chariot, slide) durch eine Schraube 
(LZeitjpindel)?) oder eine Zahnftange®), beide ebenjo lang wie die Wangen, von 

1 en Yourn., Bd. 48, ©. 161; Bd. 45, 6.248. — Rronauer, Zeitihrift 1848, 

.148. — Bolyt. Eentr. 1848, ©. 807. — Deutjche Gewerbezeitung 1848, ©. 286. 
= Industriel, IV. 285, — Armengaud, II. 305. 

3) Hütte, 1856, Taf. 17a, b, c; 1857, Taf. 18a, b; 1861, Taf. 18v, w (zu 

tedjwalzen); 1868, Taf. 8. — Armengaud, II. 148; II, 378; VI. 250; 

VII. 481; XIX. 390. — G£nie ind, T. 17, p. 247. — Bulletin d’En- 
couragement XXIX. 419; XLI. 218. — Jobard, Bulletin, XIIL. 187. — 
Kronauer, Maſchinen, II. af. 83,4; IV. Taf. 6, 7. — Kronauer, Zeitſchrift 
1849, ©. 129. — Polyt. Journ., Bd. 40, ©. 401; Bd. 133, ©. 85; Bd. 153, 
©. 250; Bd. 158, ©. 402 (zu Whitworth'ſchen Geſchofſen). — Kunft« und Ge- 
werbe-Blatt 1863, ©. 511. — Polyt. Eentr. 1860, S. 1096. — Berliner Ber» 
Hanblungen, XXVIIT. (1849), ©. 48; XXXIIL 1854), ©. 61. — Le Blanc, 
cueil, III. Planches 47, 48. — Wtlas III, Xaf. 27. — Wiebe, Skizzenb. 
1873, Heft 1, Bl. 1 u. 2, 
4) Industrie], I. 287. — Armengaud, V. 298; XII. 471. — Gewerbeblatt für 
Sadien 1841, ©. 202. — Kronauer, Zeitfhrift 1848, S. 73. — Verliner Ber- 
bandlungen, X. 144. — Wiebe, Slkizzenb. Heft 15, Taf. 1, 5 (zu Kanonen). 
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einem Ende der Drehbant bis zum anderen. fortgeführt werden kann — Dreh— 
maſchine, Zylinderdrebbant, Paralleldrehbank, Leitſpindelbank, 
tour parallèle, tour cylindrique, tour à chariot, slide lathe. Jene Schraube erhält 
ihre Umdrehung durch eine Verbindung von gezahnten Rädern, durch welche fie mit 
der Spindel zuſammenhängt, dergeitalt, dab zwiichen der Umdrehungsgeichwindigkeit 
des Arbeitſtückes und der TFortichreitungsgeihmwindigfeit des Drebftahles ftets ein be- 
ftimmtes Verhältniß ftattfindet. Die Zahnffange it unbeweglich mit dem Geitelle ver« 
bunden und an ihr wälzt fich ein im Fuße des Supportes befindliches Getriebe fort, 
welches durch Räderverbindung von der Spindel aus umgedreht wird. 

An einer Leitjpindeldrehbanf der größten Gattung wurden folgende Meffungen und 
Beobachtungen ausgeführt: Epitenhöhe 325mm, größter Abftand der Spiten (Spiten- 
weite) 255m, Bettlänge 4,24m, Zahl der dem Arbeitftüd mitzutheilenden (dur Shlm 
ſcheiben und Rädervorgelege zu verändernden) verjchiedenen Geſchwindigkeiten 8 (von 2,31 
bis 88,2 Umdrehungen pro Minute), ftündliche Leiftung beim Abdrehen einer gußeifernen 
Scheibe von 786m Durchmeſſer ke zeripantes Material bei 160mm Schnittgeſchwindig- 
keit pro Selunde, 0,651lmm Schnittbreite (Zufciebung pro Umdrehung), Zum Schnitthöhe, 
alfo 1,22 Gmm Spanquerfchnitt, Arbeitsverbrauh im Leergang 0,05 Pferdeftärken, im 
Arbeitsgang 0,47 Pferdeftärfen, Gewicht der Maſchine 3300k6. 

Zur Beihleunigung der Arbeit und um dem Ausbiegen des Arbeitftüdes unter dem 
Drude des Drehftahles vorzubeugen, werden manchmal auf demfelben Supporte oder auf 
getrennten Supports zwei gleichzeitig wirfende und einander gegenüber ftchende (die Arbeit 
wilchen ſich habende) Stähle angebradt: Drehbank nad dem fogenannten Dupler- 

rinzip, Dupler-Drebbanf, duplex lathet),, Um zwei Gilenbahnwagenräbder, 
welche bereit3 auf ihrer Achſe befeftigt find, gleichzeitig abzudrehen, gebraudt man Dreh» 
bänfe (Räderdrehbänte) mit zwei von einander unabhängigen oder (nad) dem Prinzipe 
der Dupler-Drehbanf) mit vier Supporten?). 

Die Drebftäble, Drebeiien, Drehmeißel (outils, outils à tourner, tools, 
turning tools)®), welche beim Drehen aus freier Hand gebraucht werben, find in ihrer 
Form jehr mannigfaltig. Das allgemeinjte Werkzeug zum Drehen Eleiner Stüde aus 
Eijen, Stahl, Meifing und harten Metallen überhaupt ift der Grabftihel, Dreh— 
ftihel (burin, graver, turning graver), ein quadratiiches Stäbchen, weldes in 
diagonaler Ebene angeſchliffen, eine Spige nebſt zwei daran liegenden geraden Schneiden 
darbietet und in der Form gänzlich mit dem niedrigen Grabftichel der Graveure (©. 246) 
übereinftimmt. Trotz feiner einfachen Geftalt eignet ſich diejes Werkzeug zur Aus— 
arbeitung der meiften Gegenftände, wobei die Fertigkeit des Arbeiters in der Regierung 
defjelben freilich am meijten thun muß. Mit dem Grabjtichel können, da nebft deſſen 
Epige nur jederzeit ein Heiner Theil der einen Schneide zum Angriffe fommt, keine 
ftarten Späne genommen werden, wie e3 auch bei Stahl und Eifen, wegen deren 
Härte, meijtentheil® am angemefjenften ift, jofern die Drehbank vom Dreher jelbft 
durch Treten bewegt wird. Auf Meifing und noch mweicheren Metallen gebt es da- 
gegen oft jehr wohl an, das Werkzeug ftärker angreifen zu lafjen. Man bedient ſich 
dann des Schrotjtahles (gouge, round tool, mit bogenförmiger Schneide) zur Aus— 
arbeitung aus dem Groben; des Spigftahles (grain d’orge, point-tool, mit zwei 
Ihrägen, in eine Spitze zufammenlaufenden Echneiden) und des Schlichtſtahles 
eine droit, flat tool, mit gerabliniger, 2 bis 12mm breiter Schneide) zur ger 
egung und Vollendung des Drehens. Bei diefen drei Arten ift das ganze Werk— 





ı) Jobard, Bulletin, XIX. 26. — Polyt. Yourn., Bd. 118, S. 405. — Polpt. 
Gentr. 1850, S. 1291. 

») Bulletin d’Encouragement, L, (1851) p. 125. — Armengaud, V. 392; 
X. 359. — Genie ind. T. 20, p. 115. — Brevets, 1844, T. 12, p. 40. — 
Deutſche Gemwerbezeitung 1856, & 166. — Hütte 1855, Taf. 14a, b. — Polyt. 
Sourn., Bd. 142, ©. 9. — Heufinger dv, Waldeng, Organ für die Fortſchritte 
des Eiſenbahnweſens, Bd. VI. — ©. 1. — Polyt. Centr. 1856, S. 897. 

s) Holtzapffel, II. 520, 523. — Deutſche Gewerbezeitung 1850, S. 97. — Bulle- 
tin d’Encouragement 1864, p. 595. — Jobard, Bulletin, T. 47, p. 65. — 
Polyt. Eentr. 1865, ©. 353, 
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zeug gerade, und bie Schneide befindet fih am Ende. Drebftähle, die am Ende kurz und 
rechtwinklig abgebogen und an dem äußerften Theile diefer Kröpfung geichliffen find, 
nennt man Hakenſtähle (mouchette, kook-tool, hook) und unterjcheidet fie in rechte 
und linte (mouchette à droite, mouchette & gauche), je nach der Seite, gegen welche 
die Kröpfung fteht. Die Schneide dieſer Stähle ift jener der Schrotftäble, Spigftähle 
oder Schlichtitähle ähnlih. Man gebraucht diejelben zur Arbeit auf der inneren Fläche 
hohler Gegenstände, ſowie bei manchen anderen Gelegenheiten, wo eine jeitwärt3 an 
dem Werkzeuge jtehende Schneide nöthig. ift, um damit bequem an die Arbeitftelle zu 
gelangen. Bei dem Ausdrehſtahle (inside-tool) läuft eine lange Schneide faſt 
parallel mit dem Stiele, weil man diejes Werkzeug zur Erweiterung und Yusarbei- 
tung von Höhlungen anmendet, wobei es, gleich den Hakenftählen, mehr oder weniger 
parallel mit der Drehungsachſe des Gegenftandes eingeführt wird. Den Hakenſtählen 
und Ausdrebftählen verwandt ift der Mondſtahl (croissant) mit bogenförmiger, 
feitwärts ftehender Schneide, theild recht, theils link. 

Die bisher erwähnten Drebftähle (zu welchen noch einige jeltener vorlommende, 
nicht angeführte zu rechnen find) haben kurze Hefte (nach Art der Feilenhefte), welche 
mit der rechten Hand gefaßt und regiert werden, indeß die linke den Drehftahl näher 
an der Auflage hält und niederdrüdt. Beim Drehen großer Gegenftände, bei welchen 
didere Späne abgenommen werden, wendet man dagegen hafenförmig aufwärts ger 
bogene Dreheijen an, welche mit der konveren (zur Verhinderung des Abgleitens ein- 
geferbten oder edig geftalteten) Seite ihrer Biegung auf die Auflage geftügt und mit 
ihren gegen 600mm Jangen Heften auf die Achiel gelegt werden, während beide Hände 
mit Kraft den nöthigen Drud ausüben. Für Eifen find die Drehhaken (crochet, 
heel tool, hook-tool) Werkzeuge folcher Art, welche man, je nachdem fie in der Gejtalt 
ihrer Schneide mit dem Schrotjtahle, Spigftahle oder Schlichtitable übereinftimmen, 
Schrothaken (crochet), Spitzhaken (grain d’orge) und Schlichthaken (plaine, 
plane) nennt. Auf Mefjing werden in dem angezeigten Falle die den Eiſenhaken 
ähnlihen Meſſingkrücken gebraucht, welche man oft auch mit kurzen Heften verfiebt, 
da die geringere Härte des Meffings (verglichen mit Eijen) weniger Kraftanwendung 
erforderlih macht. Der Nagelkopfſtahl (nail-head tool) dient gleich den Halen 
zum Drehen großer Eijenarbeiten. Eine Art deffelben ift im Stiele oder Schafte rund 
und endigt in eine freisrunde Scheibe, welche nad Geftalt und Stellung zum Stiele 
das, Anjehen eines koniſchen (fogenannten verjenkten) Schraubentopfes darbietet und 
rundum am Rande jchneidig ift; an der anderen Art ift Stiel und Scheibe quadratiſch, 
legtere aljo mit vier gleichen geradlinigen Schneiden verjehen, gleihjam ein vierfach 
zu gebrauchender Schlichtitahl. 

Die Drehſtähle, welche man im Support gebraucht!), find von anderer und nicht 
jo mannigfaltiger Urt, wie die bisher bejprochenen aus freier Hand zu führenden. 
Meiſt find es bloß Grabftichel, Spitzſtähle und Schlichtftähle, oder fie haben doch mehr 
oder weniger Nehnlichteit mit diefen. Man bat übrigens gerade und gebogene (ger 
fröpfte), legtere um in Höhlungen oder Vertiefungen zu drehen. Man verfieht fie nicht 
mit Heften, jchleift fie vielmehr oft an beiden Enden an, um fie doppelt gebrauchen 
zu können. Zur Erſparung von Stahl kann man fich eines eijernen Univerjal-Schaftes 
(Meißelhalter, Werkzeughalter, tool holder) bedienen, in welchen von einem 
Sortiment fpigig oder jchneidig zugeichliffener Heiner Stahljtüde das dem Zwed ent- 
ſprechende mittelit einer Schraube eingeklemmt wird®), 

Ale Drebftähle find von gut gehärtetem und gelb angelafjenem Stable; die einzige 
Ausnahme hiervon machen die aus hartem Gußeifen in eifernen Schalen gegofjenen Dreb- 
eifen, deren man ſich (der Wohlfeilheit wegen) auf den Eijenwerten zum Äbdrehen großer 
Gußwaren bedient (S. 96). So wie dieſe die gröbften von allen Drehwerkzeugen find, 





1) Holtzapffel, II. 527. 

2) Mittheilungen, Lief. 64—65 (1852), ©. 59. — Polyt. Eentr. 1848, ©. 1205; 
1852, ©. 1045; 1869, ©. 1483. — Deutihe Ind.»Ztg. 1868, ©. 274. — Polyt. 
Sourn., Bd. 187, ©. 285; Bd. 194, ©. 192, 
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fo gebraucht man oft zum letzten Abdrehen der allerfeinften Gegenftände, ſelbſt von ges 
härtetem Stable, Diamantjplitter, weldde in Eifen oder Meifing gefaßt und auf dem 
Supporte angewendet werden. Dies ift namentlidy der Fall bei Vollendung der ftählernen 
Zapfen an mathematiſchen Inftrumenten, wo — um die genauefte Rundung zu erhalten 
und das nachher nöthige Glattihleifen der Zapfen jo viel wie möglich zu erjparen — 
mittelft de3 Diamantes Spändyen abgedreht werden, welche dem freien Auge faum ſichtbar 
und nur etwa !/,, mm did find. — Die Zuihärfungswinfel an den verichiedenen Arten 
von Drehjtählen wechſeln zwiſchen 40 und 90%; am gewöhnliciten findet man Schneid« 
winfel von 60 bis 70% Nach den Verſuchen von Joefjel!) ift der Berbraud an medha- 
nijher Arbeit pro Gewichtseinheit zeripanten Materiales am lleinften, wenn der Zur 
ſchärfungswinkel beim Abdrehen von Schmied» und Bußeifen 51%, beim Abdrehen der 
Bronze 66% beträgt. Schlihtftähle mit rechtwinkliger Schneide (90°) find jedenfalls nur 
geeignet, einen jehr zarten Span abzunehmen, gerade dadurd aber zum frertigdrehen oft 
ſehr zweckmäßig. Uebrigens hängt die Wirfungsweife eines Drebftahles (und jedes Schneid» 
werfzeuges überhaupt) nicht allein von dem Zuſchärfungswinlel feiner Schneide, ſondern 
wejentlich auch von deren Stellung gegen die Arbeitsflähe ab, — wie man ja 3. B. mit 
einer Meſſerklinge ſchaben und jchneiden fann, je nahdem man fie hält. Der jogenannte 
Unftellungsmwintel (Winkel zwiſchen Urbeitftüd und Nüdjeite des Stahles) hat am 
beften eine Größe von 3—4°, fteigt aber oft bis 10 und 15%, Bemerlenswerth ift der 
neuerdings gemachte Vorſchlag, die Drebftähle ihrer Yänge nad auszuhöhlen, um jo die 
Zuführung von Kühlwafjer in wirfjamfter Weife zu ermöglichen ?). 

Ueber den Gebrauch der Drehbank find nocd folgende Bemerkungen zu machen: 

1) Bein Dreben aus freier Hand hängt der Erfolg ſowohl von der Auswahl 
und Güte des Drehſtahles als von deſſen geihidter und angemefjener Führung ab. 
Allgemeine Anmweifungen in beiden Beziehungen laſſen fih faum, oder wenigftens nicht 
in Slürze, geben. Höchſt wichtig iit, dab man den Prehitahl jedes Mal in der geeig- 
netjten Höhe und nicht zu ftark angreifen läßt, ihm nicht zu jchnell fortrüdt und der 
Arbeit feine zu große Gejchwindigfeit bei ihrer Umdrehung gibt. Je härter das 
Material ift, oder je ftärkere Späne man nimmt, deſto langjamer müſſen alle Be 
wegungen jein, wenn nicht ein (der Schönheit und Genauigkeit der Arbeit jehr nad» 
theilige8) Hüpfen und Zittern des Drehſtahles (Schnarren, brouter, broutage) 
entftehen joll. Beim Abdrehen mit dem Schlichthafen bilft oft das Unterlegen eines 
Heinen Stüdchens Sohlenleder zwiidhen die Auflage und das Drehwerkzeug, um das 
Zittern des legteren zu verhindern und eine recht glatt gedrehte Oberfläche zu 
erzeugen. 

2) Der Support findet (mie jchon angegeben) hauptſächlich beim Drehen von 
wlindriſchen und kegelförmigen Körpern feine Anwendung, ferner beim Abdrehen ebener 
Flächen. Zur Bearbeitung eines Zylinders ftellt man denjelben genau parallel mit 
der Spindel, bei einem Kegel in einem angemefjenen Grade ſchräg gegen. diefelbe. Ob 
die richtige Stellung getroffen jei, erfährt man durch Verſuche, indem man eine ger 
wiſſe länge zur Probe dreht und dann die Dide nahmibt. Sorgfältig muß man 
fih hüten, den Stahl zu ſcharf angreifen zu laffen, theil® um Erzitterungen zu ver⸗ 
meiden, theild um nicht die Spige abzubrechen; geichieht legteres dennod, jo muß die 
Arbeit von Neuem angefangen werden. Manche Arbeiter halten es für räthlid (da 
man fich auf die Dauerhaftigleit einer noch nicht erprobten Spige nie verlaffen kann), 
den Stahl vorjäglich durch ſtarkes Vorrüden gegen die Arbeit abbrechen zu laffen und 
dann mit der gebrochenen und angemefjen geftellten Spige fortzuarbeiten. Durch das 
Brechen bat fich nämlich die ſchwächſte Stelle des Werkzeuges offenbart, und nad 
dem dieſe bejeitigt ijt, bewährt der Ueberreit eine größere Dauerhaftigfeit, als ge 
wöhnlih eine friſch angeichliffene Spige bat. — Zum Abdrehen ebener flächen 
(Flachdrehen, Plandrehen, facing, surfacing) ftellt man den Support fo, daß 
bei der Bewegung feiner Schraube der Drebitahl in einer Linie, welche horizontal ift 
und die verlängerte Achje der Spindel rechtwinklig kreuzt, an der Arbeit vorübergeht. 





1) Bulletin d’Encouragement, Oct, 1864. — Polyt. Gentralbl. März 1865. — 
Ztſchr. d. Ing. 1866, ©. 197, 
2) Deutſche Ind.»Btg. 1873, ©. 52, 
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Löcher oder Vertiefungen in der Fläche ſtören hierbei nicht (mie fie es wohl beim 
Drehen aus freier Hand thun würden); denn der Drebftahl des Eupportes fann nicht 
in tiefere Stellen hineinfallen, wie es leicht bei einem mit der Hand an die Arbeit gebrüdten 
Werkzeuge der Fall ift. Man kann daher jelbft mehrere Metallitüde neben einander auf 
ein jcheibenförmiges hölzernes Futter auflitten und alle zugleich flah abdrehen, was 
öfter dem Feilen vorzuziehen ift, weil man auf jene Weile fiherer ganz ebene Flächen 
gewinnt. Das Abdrehen großer Gegenftände auf ihrer Fläche (5. B. Räder, Scheiben, 
Platten zc.) erfordert eine Drehbank von etwas eigenthümlicher Bauart (Eceiben- 
drebbant, Plandrehbant, tour à plateau, surface lathe)*). An dem Kopfe der 
Spindel ift nämlich eine große, öfters bis zu 5m im Durchmefier haltende, mit vielen 
Spalten oder Löchern verjehene gußeiſerne Scheibe (Planſcheibe, plateau, face 
plate) angebracht, auf welcher die Arbeitjtüde mittelft Schraubbolzen mit hafen- 
förmigen Köpfen befeftigt werden; die erwähnten zahlreichen Deffnungen der Scheibe 
geſtatten eine ſolche Verſetzung der Bolzen, daß ſie jederzeit an Stellen, wo fie nicht 
dem Abdrehen binderlich find, eingelegt werden können. Häufig find aud die Plan- 
icheiben fo eingerichtet, daß das Arbeitftüd von drei oder vier Klauen feftgehalten 
wird, welche in radialen Schligen verichiebbar find und durch Echrauben verftellt 
werden können (Univerjal-Blaniheibe)?). Sofern die Planſcheibe nicht über 
1,2 Qurchmeffer hat, ift die Drehbant wie gewöhnlich mit ein Paar Wangen ver- 
jehen, welche jedoch nur kurz find, wenn man nicht etwa auch lange Zylinder auf der 
nämlichen Bank abzubrehen beabfichtigt. Iſt aber die Scheibe jehr groß (modurd eine 
unpraftiiche Höhe der Spindeldode erforderlich fein würde), jo fehlen die Wangen; 
e3 ift dann, gegenüber dem Geftelle mit der Spindeldode, ein abgejondertes Geſtell 
für den Eupport vorhanden, und die Planicheibe reicht zwiichen beiden Geftellen in 
eine Vertiefung des Fußboden hinab, 

An einer Planfcheiben-Drehbant mittlerer Größe wurden folgende Meflungen und 
Beobachtungen ausgeführt: Durchmeffer der Planſcheibe 1,415@, Durdmefier des größten 
abzudrehenden Stüdes 1,70m, Zahl der (mittelft Stufeniceiben und dreifachen Räder» 
borgelege zu —— Drehungegeſchwindigleiien des Arbeitftüdes 12 (von 3,14 bis 
140 Umdrehungen pro Minute), ftündliche Leiftung beim Abdrehen einer gußeiſernen Welle 
von 242mm Durchmeſſer 8,68%k8 zeripantes Material bei 82mm Schnittgeſchwindigleit pro 
Sekunde, Imm Schnittbreite, 5mm Schnitthöhe, Arbeitsverbrauch im Leergang 0,38 Pierde- 
ftärfen, im Arbeitsgang 0,92 Pferdeftärken, Gewicht der Mafchine 4500 Ks. 


‚ Gibt man ber Planicheibendrehbant an Stelle des Neitftodes einen zweiten 
Spindelftod und rüftet auch diefen mit einer Planjcheibe aus, welche durd Rader⸗ 
werke in gleicher Richtung und gleich ſchnell wie die erſte in Umdrehung verjegt wird, 
io erhält man die zum Abdrehen der Tyres an den Rädern der Eiſenbahnwagen ge- 
bräuclihen Räderdrehbäntke®), auf denen ſonach das Arbeitftüd an beiden Enden 
die erforderlihe Drehung empfängt, daher nicht in Folge feiner Elaftizität unter Ein- 
wirkung des Stahles in ſchädliche Vibrationen gerathen kann. 

Bei jeder Urt des Drehens ift die angemefjene Umlaufsgeſchwindigleit des Arbeit» 
— ein Punkt, auf welchen forgfältig geachtet werden muß, da eine zu geringe Ge⸗ 
windigkeit das Geſchäft verzögert, eine zu große theils ungemein raſch die Drebftähle 
abftumpft, theils durch entftehendes Zittern der Genauigfeit und Sauberkeit der Arbeit 
ichadet. Kleine Gegenftände von Mejfing oder Eifen fünnen beim Drehen aus freier 
Hand, wobei nur feine Späne fallen, etwa 100 bis 150 Umdrehungen in einer Minute 
maden; Arbeiten aus —— Gußeiſen, welche mit dem Support gedreht werden, gibt 
man nicht gern eine größere Umfangsgeſchwindigkeit als 70 bis 80mm in der Selunde. 
Wenn Schmiedeifen gedreht wird, lann die Geſchwindigleit etwas größer (100 bis 110mm 


1) Berliner Verhandlungen, XI. 40, 210. — Bulletin d’Encouragement, XLI. 
433; XLIII. 349. — Bolyt. Gentr. 1858, S. 1114. — Polyt. Journ, Bd. 95, 
©. 170; Bd. 149, ©. 331. — Atlas III., Taf. 28. 

2) — —— 1869, ©. 1637. — Polyt. Journ., Bd. 173, ©. 85; Bd. 183, 
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3) Miche, Stiggenb. 1873, Heft 1, Bl. 3 u. 4. 
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in der Sefunde) fein. _Meifing und Bronze geftatten eine raſchere Bewegung (150 big 
200mm pr. Setunde); dagegen muß diefe bei Stahl auf 40 bis 50mm und bei weikem 
Gußeiſen (Hartguß) auf 10 bis 20mm pr. Sefunde vermindert werden. Bei vorftehenden 
Angaben ijt zugleich zu bemerken, daß der Drehftahl des Supportes während jeder Um— 
— der Arbeit gewöhnlich um 0,5 bis 1,5mm fortrüdt. Uebrigens richtet ſich die 
Geihwindigkeit der Umdrehung einigermaßen, und die Breite wie die Dide des abzu— 
nehmenden Spanes hauptſächlich, nad der zu Gebote ftehenden Betriebsfraft ebenjowoht, 
als nad der Größe und dem mehr oder weniger maffiven Baue der Drehbank, desgleichen 
nad der Natur der auszuführenden Bearbeitung. — Schmiedeifen und Stahl erhiten 
dur ihren großen Widerftand die Drehwerlzeuge bedeutend, und würden hierdurch ſowie 
durd die Anhängung feiner Metalltheilchen ein jchnelles Stumpfwerden der Schneiden ver« 
anlafjen, wenn man nicht ununterbroden Wafjer auf die Stelle tröpfeln liehe, wo man 
arbeitet, dur dieſes Verfahren wird zugleich die gedrehte Oberfläche bedeutend glätter, 
‚und die Späne hängen fi nicht an das Drehwerkjeug. Dil, und noch mehr Seifen- 
wafjer mit Del verjegt, foll vor reinem Waſſer den Vorzug verdienen. Gußeiſen fann 
troden abgedreht werden, da e8 furze mürbe Späne gibt, von welchen fi) nichts an die 
Schneide hängt. Blei muß man naß drehen, damit die weichen Späne nicht fi) an die 
Metallfläche kleben, darauf don dem Drebftahle fortgejchleift werden und die Glätte und 
Neinheit der Arbeit zerflören. — Wie jehr eine zu große Umlaufsgeihwindigfeit des Ar— 
beitftüdes abnugend auf die Drehftähle wirken muß, fann man nad der Erfahrung 
fließen, daß bei außerordentlih beträchtlichen Gejhmwindigleiten jede Cinmwirfung des 
Schneidwerkzeuges aufhört, vielmehr legteres unter gewifienlimftänden ganz allein als der 
leidende Theil fich darftellt. Der Rand einer Eiſenblechſcheibe, wenn er fi mit mehr als 
12m in der Selunde bewegt, lann gar nicht mehr mit einem Grabſtichel abgedreht wer« 
den, = N bei nod) größerer Geſchwindigkeit nad Art einer Kreisjäge auf denfelben 
vergl. ©. 264). 

( Für eigenthümlihe Zwede erleidet die Drehbant befondere Abänderungen. In diefer 
Beziehung mag Folgendes angeführt werden: 

a) Zum Nahdrehen der Achsſchenlel an Eiſenbahnwagenachſen, auf welchen die Räder 
fiten, ift die Drehbank fehr zu vereinfachen, indem man die Achſe zwijchen zwei Spitzen 
legt und den Treibriemen ohne Weiteres über eins der beiden Räder wir 

b) Zum Ubdreben langer dünner Stangen, welde zu biegjam find, um 
auf die gewöhnliche Weile zwiſchen Spiten gedreht zu werden, dann der jogenannte 
Drehſchlitten?) dienen, ein Support, welder ganz nahe am Drehftahle mittelft zweier 
hölzerner Baden das Urbeititüd umfaßt und jo defien Ausweichen verhindert. Die Fort— 
rüdung des Supportes wird ohne eigene Führungsſchraube dadurd bewirkt, dak die von 
der Spitze des Drebftahles entftehenden feinen jchraubenförmigen Drehringe ſich in die 
Holzbaden eindrüden und darin eine Art jeichten Gemwindes erzeugen, mittelft deſſen das 
Arbeitſtück jelbft als Führungsihraube wirkt. — Bolllommener ift allerdings das Ver— 
fahren, den Support einer Xeitfpindeldrehbanf (S. 297) mit einer Lünette (S. art, jo 
zu verbinden, daf letztere das Arbeitjlüd in nächſter Nähe des Drebftahles umfaßt (Brillen 
Support, Lünette-Support)). 

I Zum Ausdrehen der Kaliber (S. 146) an Stabeifenwalzen von Eifenhartguf ift 
eine bejondere Einrichtung des Supportes angegeben worden, welche (unter Berüdfichtigung 
der Größe des hier zu überwindenden Widerjtandes) auf höchſte Unerfchütterlichfeit des 
Drebitahles berechnet wurde®). 

d) Wenn lonkave Geftalt eines mit dem Support zu drehenden Gegenftandes er« 
fordert, dak der Drehftahl in einer Kreisbogenlinie fich bewege, fo trägt der Support 
eine um ihren Mittelpunft mittelt Schraube ohne Ende drehbare Scheibe, auf welcher 
der Stahl befeftigt ift. Dies fommt 3. B. vor beim Drehen der Schleifichalen für fon» 
dere optische Gläſer. — Zum Abdrehen der gewölbten Stirnflähen an Riemenjcheiben find 
für Drebbänte mit Leitipindel (S. 297) verjchiedene Einrichtungen angegeben worden, um 
die Bogenbewegung des Stahles durch defjen angemefjene Vorrüdung und Zurüdziehung 








1) Zeitichrift des Architekten» und Ingenieur-Bereins für das Königreich Hannover 
1862, ©. 343. — Polyt. Gentr. 1863, S. 297. 

2) Gewerbe-Blatt für das Königreih Hannover 1844, ©. 107. — Polht. Eentr., 
IV. (1844), ©. 292. — %Bolyt. Journ., Bd. 94, S. 134. — Zeitſchr. d. Ing. 
1857, ©. 313, 

2) Polyt. Gentr. 1864, ©. 938. 

4) Genie ind., T. 21, p. 124, — Polyt. Journ., Bd. 160, ©. 252. 
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—— gegen die Spindelachſe, während feines Fortſchreitens parallel zu letzterer, zu 
erreichen). 
e) Kugeldrehen. Durd Arbeit mit gewöhnlichen Handdrehſtählen wird eine 
gegofiene Kugel im folgender Weile abgedreht. Man jpannt diejelbe in ein hölzernes 
» Futter, worin jehr nahe die Hälfte derjelben Platz findet, ftiht auf dem herausragenden 
Theile, unmittelbar vor dem Futter, mit dem Spitzſtahle einen größten Kreis ein, futtert 
hierauf die Kugel (durd) Wendung um 90°) fo ein, daß die Ebene der eingeflodenen 
Kreislinie dur die Umdrehungsachſe geht, dreht nun die freiftehende Kugelhälfte bis 
zum faft völligen Verſchwinden der Kreislinie ab, wendet endlich die Kugel im Futter 
um 180°, und dreht die dadurch nah Außen getehrte andere Hälfte in gleicher Weiſe 
ab. Da in Folge diejes Verfahrens alle vom Drehftahle zulett auf der Kugeloberflähe 
bejchriebenen Bahnen Kreislinien find, melde durch die Peripherie einer gegen deren 
Ebenen rechtwinklig ftehenden Kreisflähe gehen: jo muß der entjtchende Körper eine 
richtige Kugel fein. — Die Langmwierigfeit und Schwierigkeit der beichriebenen Methode 
bat die Ausmittelung mechanischer Verfahrungsarten veranlaßt, durch welche mit mebr 
Bequemlichkeit und mwenigftens eben jo großer Sicherheit metallene Kugeln (wie fie 3. 2. 
als Kugelventile bei Pumpen Anwendung finden) gedreht werden fünnen. Man bedient 
fi) nämlich entweder ftatt des Drebftahles eines mit zwei Handgriffen verjehenen, auf 
der Innenlante jchneidigen, freisrunden Ringes von kleinerem Durchmeſſer als die Kugel; 
ſpannt letztere zwijchen zwei Futtern (eins an der Drehbankjpindel, eins vor der Spitze 
des Neitftodes) dergeftalt ein, daß fie leicht und fleikig gewendet werden kann, und bear— 
beitet, während die Kugel in Umlauf gefett wird, nad und nad ihre ganze Oberfläche 
mittelft des daraufgedrüdten Ringes, welcher vermöge einer an ihm angebradten Steil- 
ſchraube ftetS nur bis zu einem gemwiffen Grade Metall wegfchneiden kann?). — Auch 
gebraucht man einen Kugel-Support (chariot circulaire, chariot tournant, chariot 
pivotant, revolving slide-rest)®), der um einen mitten unter der eingelpannten Kugel 
liegenden Drehpunkt horizontal jo herumgeführt werden kann, daß der Drebftahl einen 
Kreis befchreibt, deſſen Ebene dur die Drehungsadjie der Kugel geht. Oder man wendet 
unter Benugung eines gewöhnlichen Drebftahles eine Einipannvorridtung an, welche das 
Rn um zwei ſich rechtwinklig durdichneidende Achſen gleichzeitig in Drehung 
verjett®). 

f) Bei einer Drehbant zum Abdrehen von Kreisjegmenten®) wird die Spindel 
mittelft Verzahnung um einen beftimmten Bogen vor» umd rüdwärts umgedreht. 

g) Das Ubdrehen der vier» oder feh3edigen Schraubenmuttern auf 
ihren Seitenflächen (ftatt des Abfräfens oder Abhobelns) geſchieht auf einer Drehbank mit 
bejonders fonftruirter Planſcheibe. Letztere enthält nämlich zwiſchen acht Speichen eben 
fo viele Deffnungen, in deren jeder 5 oder 6 Schraubenmuttern auf einem zylindrijchern 
Stabe ftedend und feft an einander gepreßt angebradht find, ſodaß ſämmtliche 40 oder 
48 Stüd eine ihrer Seitenflähen in einer gemeinfcaftlichen Ebene haben, weldhe von dem 
vor der Scheibe hergehenden Drehftahle des Supported bearbeitet wird. Um die anderen 
Flächen der Muttern abzudrehen, werden fuccejfiv alle Stüde auf ihren Dornen To viel 
—— um die eigene Achſe gewendet, damit eine neue Seite dem Drebftahle fi 

rbietet®). 

h) — — von Schraubenmuttern aus gewalztem ſechbkantigen 
Eiſen. Ein Eiſenſtab dieſer Art wird durch die ihrer ganzen Länge nach hohle Spindel 
der Drehbank (Muttermaſchine) geſteckt, in erforderlichem Maße aus derſelben hervor— 
geſchoben und ſo feſtgeklemmt. Während nun die Spindel in Umlauf iſt, wird zuerſt in 


1) Polyt. Centr. 1860, ©. 1293; 1872, ©. 761. — Polhyt. Yourn., Bd. 185, 
©. 270. — Schweiz. 3. 1860, &. 116. — Givilingenteur 1871, ©. 331. 

2) Gewerbeblatt für das Königreich Hannover 1843, ©. 130. — Polhyt. Journ., 
Bd. %W, ©. 87. — Polyt. Eentr., III. (1844), ©. 157. 

s) Volyt. Journ., ®d. 70, ©. 98. — Gewerbe-Blatt für Sachſen 1839, ©. 24. — 
Mittheilungen, Lief. 55 (1847), ©. 505. — Polyt. Gentr. 1848, ©. 298. — 
Berliner Gewerbe:Blatt, XXVIJI. 49. — Stronauer, Zeitihrift 1848, S. 97. — 
Brevets, LXVII. 107. — Armengaud, VII. 431. — Atlas Ill, Taf. 26. — 
Berliner Berh. 1867, ©. 197. 

4) Berliner Verhandlungen 1872, ©. 243. 

s) Molyt. Journ. Bd. 158, ©. 404, 

*) Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848), p. 730. — ®olyt. Journ., 
Br. 112, ©. 19. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1849, ©. 369. 
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der Achſe des Stabes das Koch der Schraubenmutter gebohrt und dann | einen recht⸗ 
wintlig zur Achſe ftehenden rehftahl ein Stüd des Stabes abgeftodhen, defien Länge 
die Dide oder Höhe der Mutter bildet. Die Geſtalt diefes Stahles ift eine ſolche, dag 
er gleichzeitig die Ränder an beiden Endfläden der Mutter abrundet. Bohrer und Dreh- 
ftahl haben jeder feinen befondern Support zum Borrüden !). 

i) Abgleichen der Enden an Stäben, oder Eindrehen von Kerben (Duer» 
nuthen) auf einer großen Anzahl von Etäben zugleid. Cine Drehbank zu diefem Zwecke 
(tour & barrettes)®) befteht aus zwei parallelen gußeifernen Sreisicheiben, welche auf 
einer horizontalen Achſe jo angebracht find, daß fie fi) nach Erfordernik näher zufammen 
oder weiter aus einander ftellen laffen. Auf den Umkreiſen diejer Scheiben werden 150 
bis 200 zu beftimmter Länge abzugleichende Metallftäbe ‚dergeftalt befeftigt, dab fie zur 
an parallel find. Dann wirlen, während das Ganze in Umdrehung begriffen tft, die 

Drehftähle zweier Supporte gleichzeitig auf beide Enden der Stäbe und maden letztere 
alle glei lang, ihre Endflähen aber genau eben und rechtwinklig gegen die Längen» 
rihtung. Sollen Nuthen eingedrebt werden, jo ändert fi nur die Stellung der Supporte, 
deren Stähle nun nicht an den Stab-Enden vorbeigehen, jondern gegen die Außenfläche 
der Stäbe vorrüden. 

k) Wenn an großen Gegenftänden, zumal von einer das Umlaufen in der Drehbant 
nicht wohl zulafienden Geftalt, nur einzelne freiftehende Theile abzudrehen find, jo wählt 
man den Weg, den Gegenftand feftzulegen und den Drebftahl im Kreiſe um die zu bear« 
beitende Stelle herum zu bewegen. Solche Fälle treten ein bei der Schildzapfen- 
drebbant für Geichliges); beim Abdrehen der Zapfen an gefröpften (Krummzapfen-) 
Mellen®); beim Nahdrehen unrund gewordener Kurbelzapfen an den Triebrädern der Loko— 
motiven, wozu eine tragbare Vorrichtung dient und die Räder nicht von der Mafchine ab» 
genommen zu werden braucden®). 

I) Die Kombination der Drehbant mit einer Hobelmaſchine lann nüglich fein, 
um Drehen und Hobeln fucceffiv vorzunehmen, ohne daS Arbeitftüd auf eine andere Ma» 
jchine bringen und von Neuem einjpannen zu müſſen ). 

3) Der Arbeitsverbrauch der Drehbänke ijt nach der Formel 

N=N,+ ss. Pierdeitärfen 
zu berechnen, worin N, den Arbeitöverbraudh im Leergang bezeichnet, G das in einer 
Stunde zeripante (abgedrehte) Materialguantum in Hilogrammen, e den jpezifiichen 
Arbeitswertb für das bearbeitete Material, d. h. der für 1ks jtündlih abgedrehtes 
Material entfallende Verbraud an mechanischer Arbeit in ——— deſſen Werth 


anzunehmen iſt zu 
= (0,069 — für Gußeiſen. =. 
e = (0,072 Schmiedeiſen, —— — 
—= 0,104 Stahl. ° 
Dieje Werthe find t Heiner, als die entſprechenden bei den Hobelmaſchinen Anger 
führten, was wahrjcheinlih dem Umftande zuzufchreiben ift, daß beim Abdrehen (vom 
Plandrehen abgejehen) megen der converen Geftalt der erzeugten Oberfläche ein 
leichteres Abfließen der Späne eintritt, ald beim Abhobeln, wie denn auch Arbeitjtüde 
von Heinem Durchmeffer fich leichter abdrehen laffen, als jolche von großem Durchmeſſer. 
Das Spangewiht @ ift in jedem befonderen Falle direkt zu beobachten, der Werth N, 
durch Verſuche zu ermitteln oder aus anderweiten Beobadhtungsdaten?) zu entnehmen. 


1) Kronauer, Mafchinen IV. Taf. 11. — Mittheilungen 1862, ©. 138. — Bolyt. 
Eentr. 1860, &. 509, 787; 1862, &. 1608. — Polpt. %ourn,, Bd. 155, S.81. 
— Deutjche Gewerbezeitung 1802, ©. 304, — Zeitſchr. d. Ing. 1864, S. 219. — 
Miebe, Skizzenb. 1870, Heft 4, BL. 5. 

®) Armengaud, V. 422, 

3) Wiebe, Stizzenb., Heft 15, Taf. 3, 5. — Portefeuille Cockerill, II. Planches 
181183. — Armengaud, XIX. 67. 

4) Genie ind., T. 16, p. 81. — Schweiz. 3. nr = 120. — Polyt. Yourn., 

Bd. 150, 6. 161. — Polyt. Eentr. 1871, ©. 5 

ra Gentr. 1804, ©. 439, 

obard, Bulletin, XXX. 7. — Polhyt. — Bd. 128, S. 12. — Brevets 
1844, T. 29, p. 102. — Génie ind., T. 11, p. 132, T. 17, p. 281. 
?) Hartig, Verſuche über Leiftung u. Arbeitsverbraudg der Werizeugmaſchinen, ©. 191. 
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4) Des Bohren auf der Drehbank ift ſchon bei der Beichreibung der Bohrer 
(5. 278) gedacht worden. 

5) Bon Verfertigung der Schrauben auf der Drehbant wird bei Gelegenheit 
der Schraubenſchneidmaſchinen die Nede fein. 

6) Die Drehbank dient auch zu gewiſſen Bearbeitungen der Metalle, wobei eine 
drehende Bewegung nöthig ift, ohne daß Theile des Arbeitftüdes meggeichnitten 
werden. Hierher gehört das Rändeln (Ränderiren) und das Drüden hohler 
Blecharbeiten. 

a) Das Rändeln (moletter, milling) befteht in dem Eindrüden mannigfacher 
Verzierungen dur Anwendung Feiner Rädchen (Rändelräder, Krausräder, 
Schlagrädchen, Moletten, molettes, milling wheels) von gebärtetem Stable, 
welche auf ihrem Umkreiſe die angemeljenen Vertiefungen oder Erhöhungen enthalten, 
in eine eiferne Gabel (Rändelgabel, porte-molette, milling tool, nurling tool, 
thrilling tool) gefaßt find und gleich einem Drehitahle auf die Auflage geftügt werden, 
wobei fie durch die Berührung mit dem umlaufenden Arbeitjtüde ſich von ſelbſt um 
ihre eigene Achſe drehen, 

Die krauſen Ränder runder Schraubenköpfe, mancherlei verzierte Reifen auf Metall- - 
arbeiten, find auf diefe Weife erzeugt; die Kleinen Grübchen auf den Fingerhüten werden 
oft mittelft Rändelrädchen hervorgebracht; beliebig breite verzierte Blechftreifen zu allerlei 
Zweden kann man, in Ermangelung anderer Mittel (insbejondere eines Walzwerfes) da- 
durch erzeugen, dab man einen aus Blech gebogenen und gelötheten Reif auf ein zylin- 
drijches hölzernes Futter ftedt, rändelt, dann aufjchneidet und geradebiegt. Im größten 
Maßſtabe Hat man das NRändeln, Molettiren, angewendet zur Verfertignng der ver« 
tieften Zeichnungen auf den mejfingenen oder fupfernen Kattundrudwalzen, wozu eigene 
NRändelmajhinen, Molettirmajdhinen (Drehbant mit Leitipindel, ©. 297, welche 
auf dem Supporte zuerft den Stahl zum Abdrehen der Walze und dann das Rändelrad 
trägt!) erfunden find; daneben dient eine andere Maſchine (machine & relever) zum Ein- 
drüden des Mufters auf den Rändelrädern jelbft ?). 

Fur die volllommene Wirkung eines Rändelrades wird vorausgefeht, daß auf dem 
Umfreife des Arbeitftüdes die Zeichnung des Nades gerade jo oft Plah finde, als irgend 
eine ganze Zahl ausdrüdt. Da nun die Zeichnung, welde man durch NRändeln bervor- 
bringt, meift aus Meinen, ſich wiederholenden Theilen befteht, jo wird jene Bedingung faft 
jedes Mal entweder jogleich erfüllt fein, oder — wenn nicht — durch den Drud des 
Nades der Umkreis der Arbeit bald ſich fo verkleinern, daß jenes der Fall ift. Sollte 
die Zeichnung größere Theile enthalten und der Abdrud nicht rein, jondern doppelt aus— 
fallen, fo ift dur ein geringes Abdrehen des Arbeitftüdes, um den Umkreis defelben im 
nöthigen Maße zu verkleinern, leicht Hilfe zu ſchaffen. — Die Nändelräder werden jelbft 
wieder durch ein dem Nändeln ganz ähnliches Verfahren verfertigt, indem man ein Original; 
Rad vertieft und verfehrt gravirt, e8 härtet und dann diejes mittelfi einer einfachen Vor— 
rihtung in das noch weiche Rädchen durh Umdrehung eindrüdt. 

b) Die Darftellung von Gefäßen und vielen anderen hohlen Gegenftänden aus 
Dich durh Drüden auf der Drehbank (emboutir au tour, r&treindre, repousse, 
repoussage sur le tour, burnishing, spinning in the lathe)®) iſt eine Arbeit von 
der größten Wichtigkeit, da fait alle runden und ovalen Gegenstände jener Art fich jo 
weit jchneller, ſchöͤner und gleihförmiger erzeugen laffen, als durch Anwendung des 
Hammersd. Die gedrüdte Arbeit (repousse, spun work) bat daher für die Ver- 
arbeitung aller Arten von Blech die Hammerarbeit zu bedeutendem Theile verdrängt. 





1) Armengaud, II. 96. — Technolog. Enchklopädie, VIII. 299. — Polyt. Journ., 
Br. 164, ©. 180. — Schweiz. 3 1862, ©. 11. — Deutſche Gewerbezeitung 
1861, II. ©. 320. 

2) Armengaud, II. 235. — Technolog. Encyflopädie, VIII. 296, 

3) Technolog. Encyflopädie, Bd. IL., ©. 315. — Holtzapffel, I. 395. — Die 

Kunst des Metalldrüdens, von H. F. Böttger, Leipzig 1840. — Deutiche Ge 

mwerbezeitung 1845, S. 6, 11. — Polyt. Journ, Bd. 96, ©. 11. — Berliner 

Bewerbeblatt, XV, (1845), ©. 19, — Mittheilungen, Lief. 2 (1834), S. 118; 

Lief. 63 (1851), ©. 417. — Volyt. Eentr., III. (1844), ©. 308; 1852, ©. 

1430. — Brevets 1844, T. 28, p. 229. 
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Das Meientlihe des Verfahrens beiteht darin, daß. auf der Drehbankipindel (welche 
für ovale Gegenitände mit dem Ovalwerke verjehen fein muß) ein Futter (mandrin, 
emprunt) oder vielmehr ein Modell von der Geftalt des zu erzeugenden Stüdes an— 
aebradt, an diejem eine Blechicheibe befeitigt und legtere durch den Drud von Polir- 
jtählen (Drüdijtählen, outils & repousser) entweder über das Modell herumgelegt 
(Aufziehen), oder in die Vertiefung deijelben bineingedrüdt wird (Cindrüden, 
Drüden im engeren Sinne). Beide Bebandlungsarten werden oft in der Weile mit 
einander verbunden, daß man 3. B. zu einem etwas tiefen jchalenartigen Gegenſtande 
das Blech anfänglich über ein fonveres Futter aufzieht, die völlige Tiefe aber erft nach— 
träglih durch Eindrüden in ein fonlaves Futter erzeugt. — Die Futter oder Modelle 
find von hartem Holze (Weißbuchenholz, Buchsbaumholz, Pockholz), jelten von Meſ— 
fing, und müſſen aus zwei oder mehreren Theilen zufammengeiegt werden, wenn die 
Geſtalt des Arbeititüdes es mit fi bringt, daß der fertige Gegenitand von einem 
ganzen Futter nicht losgenommen werden könnte, Die Drüdjtähle, zu deren Stügung 
die Auflage der Drehbanf, in Verbindung mit einem an pafjender Stelle in diejelbe 
eingelegten Stift, dient, find wie Drehitähle in Hefte gefabt, am Ende platt zu— 
gerundet oder auf andere entiprechende Weile geformt, dürfen aber keine ſcharfen 
Kanten oder Spigen enthalten. Um das leiten des Drüditahles auf dem Bleche zu 
befördern, taucht man erjteren in Seifenwafjer (bei plattirtem Bleche), ober beitreicht 
das Blech mit Fett (bei Tombak, ſchwarzem und verzinnten Eiſenblech ꝛc.). Stählerne 
Rädchen oder Heine Walzen nach Art der Rändelräder, aber glatt, müljen öfters die 
Stelle de3 Drüditahles vertreten, und können bei Heritellung von Gegenitänden, deren 
Beitalt jehr einfach ift, in einem Support angebracht werdent), 

Sehr oft fann und mu man beim Aufziehen über fonvere Futter zu Anfang zwei 
Drüdftähle zugleich (mit jeder Hand einen) anwenden und fie auf den entgegengejeßten 
Flächen des Bleches anlegen, damit diejes feine Falten zieht, indem es fi allmälig den 
Umriſſen des Futterd anjchmiegt. Diele Wirfung ift der Erfolg zweier vereinter Bes 
mwegungen, nämlich der Umdrehung des Arbeitſtückes und der nad den Umftänden modifi« 
zirten Führung der Stähle Manche Gegenftände erfordern * einander die Anwendung 
mehrerer Futter von verſchiedener Geſtalt. So gelingt es z. B. aus einer ebenen re 
ſcheibe ein zylindrifches Rohr zu bilden, indem man erftere anfangs über ein ftumpf (e . 

eſtutzt) konifches Futter zieht, den gebildeten trichterartigen Hohlförper auf ein zweites, 

a weniger verjüngtes Futter bringt u. ſ. f., bis man zulegt, nad einem fehr ſchlank 
fonifchen Futter, ein ganz zylindrifches anwenden kann, um die Arbeit zu beſchließen. — 
He weicher das Blech ift, defto Teichter gelingt die Arbeit des Drüdens; daher dieje bei Zinn 
und Britannia-Metall, dünnem Kupfer (rothem und plattirtem) und bei feinem Silber mit 
geringerer Mühe von Statten geht, als bei Meffing, Tombak, legirtem Silber, oder gar 
bei Argentan und (ſchwarzem oder verzinnten) Eifenbleh. für die Bearbeitung größerer 
Gegenftände, namentlih von Eifenbleh, kann jehr zweckmäßig eine eigens hierzu gebaute 
Drüddrehbant (tour presseur, tour & emboutir, tonr & repousser) gebraudt 
werden, bei welder der Drüdftahl in einem nad allen horizontalen Richtungen beweg⸗ 
lihen Supporte befindlih®), auch wohl die Spindel vertifal, aljo die fläche des ein« 
geipannten Bleches horizontal ift, weil diefe Stellung größere Kraftanwendung und Bes 
quemlichkeit im Gebrauche des Drüdjtahles gewährt, welcher letztere hierbei an einem nad 
allen Richtungen beweglichen Hebel angebracht mwird®). 

Es ift natürlich, dak durd die Umwandlung feiner Form das Blech an gewiſſen 
Stellen mehr, an anderen weniger ausgedehnt und dadurdh dünner wird, Wird an einer 
Stelle das Metall zu dünn, fo reißt es leicht durch, bejonders wenn man nicht die Vor— 
fiht braucht, dur Ausglühen die entftandene Härte und Steifheit zu vertreiben, injo- 
fern dies nöthig ift. Bei ziemlich tiefen Gegenfländen (namentli aus Meffing-, Argentans, 
Silber-, Eifenbleh) muß das Ausglühen mehrmal® im Laufe der Bearbeitung vorge— 
nommen werden; dagegen ift e8 natürlich bei Weihbleh und bei plattirtem Kupfer uns 


1) Brevets, LXXV. 355.— Brevets 1344, T. 28, p. 283. — Genie ind. T. 16, 
. 242. — Jobard, Bulletin, T. 85, p. 30. — ®olyt. Yourn., Bd. 151, ©.9, 
Bh. 192, ©. 276. — Deutihe Ind.»Ztg. 1869, ©. 214. 
2) Brevets 1844, T. 31, p. 204. 
3) Brevets, XXXV. 281. — Bolyt. Eentr. 1839, Bd. 2, ©. 1082. — Bolt. 
Journ., ®d. 48, ©. 4. 
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anwendbar: bei erſterem wegen des ſchmelzbaren Zinnüberzuges, bei letzterem aus dem 
S. 160 angegebenen Grunde. Gegenſtände von Meſſing oder Tombak reißen oder brechen 
beim Glühen jehr leicht, in Folge der durch das Drüden entftandenen großen Spannung, 
wenn man nicht die Vorſicht braucht, die Stüde vorher, nachdem fie dom Futter abge» 
nommen find, am Rande mit einem hölzernen Hammer zu überhämmern, wodurd ihnen 
jene Spannung großentheils benommen wird, Aus etwas flarfem Bleche gedrüdte Gegen— 
ftände werden oft noch abgedreht, welche Arbeit unmittelbar auf das Drüden folgt, wäh— 
rend das Stüd nod) auf dem fyutter oder Modelle fit. Sollen die Arbeiten (abgedreht 
oder nicht) Politur befommen, jo gibt man ihnen diefe ebenfalls gleich auf der Drehbant 
über dem Futter, durch Anhalten eines Polirftahles oder — befjer — eines geichliffenen 

und fein polirten Blutſteines. 


2. Drehftuhl (tour d’horloger, tour ä l’archet, turn-bench, turn)?). 


Zur Verfertigung Heiner und feiner gedrehter Arbeiten ift der Drebituhl dem 
Uhrmacher und Mechaniker unentbehrlib. Man unkerſcheidet unter den allgemein 
angewendeten Drehftühlen zwei Hauptarten, nämlich den Stiften-Drehituhl und den 
Doden-Drebftubl. Das Gemeinichaftliche der Drehftühle, wodurd fie fih von der 
Drehbank unterfcheiden, ift: daß auf denjelben die Arbeit eine abwehjelnde Um- 
drehung erhält, welche ihr, wie den Rollenbohrern (S. 272) von Hand mitteljt de3 
Drehbogens (archet, archelet) gegeben wird. Nur während die Drehung nad 
der einen Seite hin gerichtet ift, fan der Drebftahl angreifen und ſchneiden; in den 
Zwiſchenzeiten, wo die umgekehrte Drehung ftattfindet, muß er auf der Auflage 
zurüdgezogen, etwas von der Arbeit entfernt werden. Der Arbeiter bewegt mit einer 
Hand den Drehbogen und führt mit der anderen den Drehſtahl. Die Drehſtühle 
haben fein eigenes Geftell, fondern werden beim Gebrauch im Schraubftode befeitigt. 
Das gewöhnlichite Drehwerkzeug für beide Arten des Drehftuhles ift der Grab— 
ftihel, Drehſtichel, graver (5, 297); viel jeltener werden Hakenjtähle und andere 
gebraudt. 

a) Der Stiften- Drehftuhl (gemeine Drebftubl, Drebituhl ohne weitere 
Bezeichnung) beiteht aus einer vierlantigen eiernen, oberflächlich verftählten (eingejegten 
Stange (verge) von 150 bis 300mm oder mehr in der Länge, auf welder eine feit 
ftehende und eine bewegliche Dode (poupée) fteht. Die legtere kann der erfteren nach 
Erforderniß genähert und an dem ihr gegebenen Plage auf der Stange befeftigt wer- 
ben. Beim Gebrauce de3 Drehituhles iſt die Stange horizontal und die Doden ſtehen 
ſenkrecht. Durch den Kopf oder oberften Theil einer jeden Dode geht ein zylindriicher 
Stift, welcher in der Durchbohrung des Kopfes verichiebbar und mitteljt einer Drud- 
ſchraube feitzujtellen ift. Die Achſen beider Stifte fallen in eine und diejelbe gerade 
Linie, welche zur Stange des Drehſtuhles parallel ift. Jeder Stift hat an einem Ende 
eine genau gedrehte koniſche Spige, am andern ein Heines koniiches Grübchen. Je 
nachdem man biejes oder jene zum Ginjpannen eines Arbeitftüdes gebraucht, ſchiebt 
man die Stifte jo in die Doden, daß die Grübchen oder die Spitzen einwärts gefehrt 
find. Ein mehr langes als dides Arbeitſtück wird gewöhnlich zwiichen die Spigen der 
Stifte eingelegt, wie beim Einjpannen zwiſchen Spigen auf der Drehbank; nur ge- 
währt der Drehituhl den Vortheil, daß damit immer zwiſchen todten Spiten (S. 294) 
gedreht wird, weil die Stifte unbeweglich bleiben. Beſitzt die Arbeit an ihren Enden 
Spitzen, jo legt man dieje zwilchen die Grübchen der Stifte. Eine mejfingene Dreb- 
rolle (cuivrot, ferrule, ferril, verril), welche in der Mitte ein rundes Loch enthält, 
wird feit auf bie Arbeit geftedt und um diejelbe die Darmiaite des Drehbogens ge 
ihlungen. Häufig gebraucht man auch Schraubrollen (cuivrot à vis, screwferrule), 
welche von Stahl, nad) einer durch die Achje gelegten Ebene in zwei Theile zerihnitten 
und vermittelft zweier Schrauben zujantmengehalten find. Eine jolhe Rolle kann für 
Arbeitjtüde von etwas verjchiedener Dide mit gleicher Bequemlichkeit gebraucht werden, 


ı) Technolog. Enchllopädie, Bd. IV. Artikel: Drehſtuhl. — Jahrbücher, IV. 267; 
V. 46. — Geißler's Uhrmacher, I. 80. 
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namentlich wenn nicht der zum Einlegen der Saite beſtimmte Spurkranz, ſondern nur 
der zum Feſtklemmen auf dem Arbeitſtücke dienende Theil zerſchnitten ift!). — Scheiben⸗ 
förmige Arbeititüde werden mittelft eines runden Loches in ihrem Mittelpunfte auf 
einen Drebitift (arbre, arbor, turning arbor) geitedt, d. h. auf eine ſchlank koniſche, 
an beiden Enden mit Spiten verjehene, ſtählerne Achie, auf welcher ſich die Drehrolle 
befindet. So bleiben beide Flächen des Arbeitftüdes frei und zugänglich; aber dafjelbe 
fann fi) mandmal durch den Angriff des Drehitahles losdrehen. Iſt dies zu bee 
fürchten, jo zieht man die jogenannten linfen Drebhftifte (arbre & vis, arbre & 
rebours, screw arbor) vor, welche nebſt der Prehrolle noch eine meifingene Scheibe, 
und zunädjit an diejer ein Schraubengemwinde zum Aufichrauben (nicht Auffteden) der 
Arbeit befigen. Jenes Gewinde ift ein linkes, damit nicht durch den Widerſtand 
beim Abdrehen die Arbeit los wird und fih abichraubt. Die Scheibe dient der einen 
Fläche des Arbeititüdes zur Anlehnung. In Fällen, mo das Loch eines Gegenitandes 
nicht duch ein Schraubengemwinde verdorben werden darf, wendet man den linken 
Drebftift mit Mutter (screw arbor with nut) an, bei welchem das Arbeititüd 
bloß loſe aufgeftedt und durch eine vorgelegte Schraubenmutter befeftigt wird. Dieſe 
Mutter drüdt auf einen glatten jtählernen Segel, der über das Gewinde des Dreh 
jtiftes aufgeichoben ift und — indem er in das Loch des Gegenitandes eindringt — 
legteren zentrirt (d. 5. jein Nundlaufen bewirkt). Flache, jcheibenförmige Stüde, welche 
fein Zoch im Mittelpunfte enthalten, werden auf einen Drehſtift von bejonderer Bauart 
(arbre & cire) mit Siegellad aufgelittet. 

Die Auflage des Stiften- Drebtubles ift auf der Stange zwijchen den beiden 
Doden angebracht, ftimmt im MWejentlichen mit der Auflage bei der Drehbank über- 
ein und ift einer Verſchiebung längs der Stange, einer Verſchiebung rechtwinklig 
gegen diejelbe, einer Hebung und Senkung, endlich einer Drehung um fich ſelbſt fähig. 

b) Der Doden-Drebituhl (defien Anwendung viel beichränfter ift) gleicht 
einer Heinen Prisma-Drehbank, indem er eine Spindel befigt, welche mittelft ihrer 
Rolle und des Drehbogens in Bewegung gelegt wird. Die Spindel tft zwiſchen einer 
Vorder» und einer Hinterdode gelagert; eine dritte, auf der Stange verſchiebbare 
Dode, mit einer Spiße, leiftet hier die Dienfte des Neitftodes. Von der Drehbant ift 
der Doden-Drehitubl jedoch in der Stellung verjchieden, indem fich die Spindel zur 
Rechten des Arbeiter3 befindet. Die Arbeitftüde werden an der Spindel mittelft 
fleiner hölzerner oder eiferner Futter, zumeilen auch durch Aufkitten u. j. w. befeftigt. 
Die Auflage gleiht in allen Bunften der des Stiften-Drebituhles. Die Vorderdode 
nebft der Spindel kann abgenommen und dann der Drehſtuhl mit den beiden übrigen 
Doden als Stiften-Drebftuhl gebraucht werden. 

Tour & plaque nennen die Franzoſen einen Dodendrehftuhl mit meifingenem 
Scheibenfutter zum Einfpannen flaher Gegenftände (Ubrplatten u. var), welcher im Kleinen 
das iſt, was im Großen die Planſcheibendrehbank (S. 300). — Es iſt der Verſuch ges 
macht worden, den Dockendrehſtuhl dahin abzuändern, daß die hin und ber gehende de 
wegung des Drehbogens eine ftetige (micht wiederkehrende) Umdrehung der Spindel ber- 
vprbringt?). Angemefjener jcheint es jedoch, für diefen Fall den Betrieb mittelft verzahnter 
Räder oder Schnurfcheiben und Handfurbel anzumenden®). Die größten mit diefer legten 
Einrichtung een Eremplare ftattet man zumeilen mit einem Support aus, indem 
man fie zugleich bleibend am Werktifche befeftigt (Univerfal-Drehftupl); fie find 
dann aber wirkliche Heine Prisma-Drehbänte. 

Verſchiedene eigenthümlich gebaute Drehftühle, welche für befondere Arbeiten in der 
Uhrmacherkunſt ihre Anwendung finden, müfjen hier übergangen werben. 

Dvaldrehen. — Das bisher über das Drehen auf der Drehbanf und dem Dreb- 
ftuhle Geſagte gilt von dem NRunddrehen. Beim Ovaldrehen ift die Abficht, dem 
bearbeiteten Gegenftande eine ſolche Geftalt zu geben, daß alle jeine Querfchnitte ellip- 


1) Mittheilungen, Lief. 12 sen): ©. 324. — Polhyt. Journ, Bd. 66, ©. 417. 
2) Volyt. Journ, ®d. 151, ©. 172. — Polyt. Eentr. 1859, ©. 693. 
R Brevets 1844, T. 38, p. 70. 
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tiſch ſind. Dies erreicht man durch Anwendung einer eigenthümlichen —— 
tung, welche als eine modifizirte Ausführungsform desjenigen Ellipſenzirkels anzujehen iſt, 
bei welchem zwei Füße des Zirkels auf zwei ſich rechtwinklig durchſchneidenden Bahnen zu 
laufen gezwungen find, wonach der dritte Fuß in der Ebene dieſer Bahnen eine Ellipie 
bejchreibt; dentt man fi den Zirkel feftgehalten und dafür die Platte bewegt, welche jene 
beiden Bahnen enthält, jo ift hierdurch die relative Bewegung des Zirfels zur Platte nicht 
geändert. Berbindet man daher das Arbeitſtück mit der Platte und erſetzt den dritten 
Zirfelfuß durch einen Drehſtahl, jo leuchtet die Möglichkeit ein, diefem Arbeitſtück eine 
elliptiſche Querfchnittsform zu ertheilen. — Die Einipannvorridtung (das Ovalwerk, 
ovale, machine à ovale, oval chuck)!) fann an jeder gewöhnlichen Drehbank ange- 
bracht werden, die dann in Beziehung auf diefen Gebraud den Namen Oval»Dreb- 
bant (tour & ovale) erhält. Sie befteht aus einer ſtark gebauten meifingenen oder 
eifernen Planjcheibe, welche auf das vordere Ende der Drehbankjpindel aufgeſchraubt wird 
und in ihrer vorderen vertifalen Fläche einen geraden Schieber enthält. Auf dem Mittel« 
punfte diejes Schieber$ wird mittelft gewöhnlicher Futter die Arbeit befeftigt. Die Spindel 
ift (hinter dem Ovalwerke, von einem eifernen, freisrunden Ringe umgeben, der mittelft 
zweier Schrauben auf der vorderen Fläche der Vorderdode befefligt und mehr oder weniger 
erzentrifch (in Bezug auf die Spindel) geftellt werden fan. Zwei Anfäte des jchon er— 
wähnten Schieber umfaffen den Ring an entgegengefesten Punkten; dur dieſe Ver— 
anftaltung muß der Schieber fich bei jeder Umdrehung ein Mal hin und ein Mal ber 
ſchieben, um einen Betrag gleich der Erzentrizität des Ringes. 


B. Guillodjiren (guillocher, guilloshing). 


Man nennt Guillodhirung, guillohirte Arbeit (guillochis, guilloshed 
work) eine eigenthümliche, der Gravirung verwandte Verzierung, welche aus feinen 
oder ftarfen, in Metallflächen durch eine Grabitichel-Epige eingeichnittenen Linien ber 
fteht, und mittelft Guillohirmajchinen (machine & guillocher, tour à guil- 
locher) hervorgebracht wird ?), . 

Wenn man auf der vertifalen Endfläche eines Arbeitjtüdes, welches fih an der 
gemwöhnlihen Drehbank in Bewegung befindet, einen jpigen Drehſtahl unbemeglih an— 
hält, jo jchneidet der legtere eine Kreislinie ein, deren Mittelpunkt in der Umdrehung: 
achſe, aljo in der verlängerten Achſe der Spindel liegt, und deren Halbmeſſer ver 
ichieden ausfällt, je nahdem die Spike näher oder weniger nahe an der Umdrehung: 
achje fich befindet. Mehrere auf jölhe Weile hervorgebrachte Kreislinien werden na« 
türlich konzentriih ausfallen müffen, find alſo zu einer eigentlihen Verzierung nur 
jehr unvolllommen geeignet. Ein Schritt weiter geichieht dadurdh, dab man Kreiſe 
von verjchiedener Größe an verjchiedenen Stellen außerhalb des Mittelpunftes der 
Arbeit anbringt; denn durch geihmadvolle Austheilung und Verſchlingung ſolcher 
Kreife können jehr zierliche Zeichnungen hervorgehen. Für dieje Art Arbeit dient ber 
jogenannte Berjegtopf (excentrique, eccentric chuck)?), eine meifingene oder eijerne 
freißrunde Scheibe, welche auf dem vorderen Ende der Drehbantipindel glei einem 
Futter aufgeichraubt wird und in der Mitte ihrer Fläche einen geraden Schieber ent 
hält, der durch eine Schraube zwiſchen zwei Leiften mit Falzen bewegt werden kann, 
Am Mittelpuntte des Echieberd wird mittelft eines gewöhnlichen Futterd das Arbeit 
jtüd eingeipannt. Entipricht der Mittelpunft de3 Schiebers durch feine Stellung dem 
Mittelpunkte der Umdrehung (d. b. der Spindelachſe), jo läuft die Arbeit rund und 
der Fall ift von dem vorigen (bei Anwendung der Drehbant ohne Verſetzkopf) nicht 
verfchieden. Rückt man aber den Schieber mehr oder weniger aus dem Mittelpunfte 
der Mlatte, jo geht die Umdrehungsachſe durch einen Bunt der Arbeit, welcher außer— 
halb des Mittelpunttes derjelben liegt, und dieſer erzentriiche Drehungspunft gibt num 
den Mittelpunkt für die Kreislinie an, welche ein angehaltenes jpigiges Werkzeug auf 


1) Geißler’ Drechsler, IT. 60; III. 2. Abtheil, S. 42. — Hütte, 1866, Taf. 10. 

2) Geißler's Drechsler, IL, II. — Tednolog. Encyllopädie, Bd. VII. Artilel: 
Guillodiren, — Yahrbüder VIIL 1. 

3) Karmarſch, Mechanik, S. 110. _ 
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der Fläche der Arbeit erzeugt. Kommt endlich noch eine einfache Vorrichtung hinzu, 
durch welche die Arbeit auf dem Schieber, bei unveränderter Lage des letzteren, um 
ſich ſelbſt gedreht werden kann, ſo iſt es leicht, Kreiſe an allen beliebigen Stellen der 
Arbeitsfläche anzubringen. Durch Verbindung des Ovalwerkes mit dem Verſetzkopfe 
erzeugt man mit Ellipien (Ovalen) das Nämliche, was mittelit des Verjeglopfes allein 
nur mit Kreiſen erzielt werden kann. 


Alle dieje Verzierungen, fo bedeutende Mannigfaltigfeit fie zulafjen, werden doch 
hierin noch von den eigentliben Guillodirungen übertroffen. Die Majchinen zum 
Guillochiren find entweder Drehbänke, welche auch zugleich zum Runddrehen gebraucht 
werden fönnem (Patronen-Drehbank, tour A rosettes, rose engine) oder eigent« 
liche Guillohir-Machinen, melde bloß zum Guillochiren dienen. Beide ftimmen 
im Wejentlichen mit einander überein. Sie enthalten gleich einer gewöhnlichen Dreh— 
bank eine Spindel, welche aber in viel langjamere Umdrehung gelegt wird, al& beim 
Runddrehen, und einen Support, auf welchem der Grabftichel oder ſpitzige Drebitahl 
eingelpannt ift, fo jedoch, dab er fich für jede neue Linie an eine andere Stelle der 
Arbeit verjegen läßt. Auf der Epindel find mehrere mejfingene oder eiferne (am beiten 
jtäblerne oder nehärtete) Scheiben mit ausgezacktem oder ausgeichweiiten Rande (Par 
tronen, rosettes, rosetts, movements) angebracht, welche fich zugleich mit der Spindel 
jelbit umdrehen. Letztere iſt ſammt ihren beiden Doden zwijchen zwei Epigen am Fuße 
der Doden wie um eine Achſe beweglich; fie fann mithin nach Art eines umgefehrten 
Pendels hin und ber Schwingen, und die Ebene diefer Bewegung ift rechtwintlig gegen 
die Lage der Epindel. Neben der Spindel befindet ſich ein ftumpfer, abgerundeter 
und fein polirter ftählerner Stift (der Anlauf, Taſter, touche, touch), der un— 
beweglih in horizontaler Richtung und in der Höhe der Spindel liegt. Eine Feder 
oder ein Gewicht zieht die Spindel ununterbrochen nach der Seite des Anlaufes, ſodaß 
fih der Umkreis derjenigen Patrone, welche eben im Gebrauch ift, mit einer gemwifjen 
Kraft gegen den Anlauf lehnt. Mean fieht biernach leicht ein, dab die Spindel bei 
ihrer Umdrehung nicht rund laufen fann, jondern daß fie jedes Mal, wenn eine Her- 
vorraqung der Patrone gegen den Anlauf fommt, diejem legteren ausweichen, dagegen 
fih ihm nähern muß, wenn eine eingeichnittene oder vertiefte Stelle der Patrone ein- 
tritt. Daher muß die von dem Grabftichel auf der Arbeitsfläche eingeichnittene Linie 
eine verjüngte Kopie von dem Umkreiſe der Patrone fein, d. 5. ein Kreis mit all den 
Auszadungen und Einbiegungen, welche fih auf der Patrone befinden. 


Soll Buillohirung auf der zylindriichen Fläche eines runden Arbeitjtüdes er- 
zeugt werden, jo erleidet die beichriebene Einrichtung einige Abänderung. Die Spindel 
muß fih dann in fejtitehenden Lagern bloß rund drehen, dagegen aber die Fähigkeit 
befigen, fich in diefen Lagern der Länge nad) zu jchieben. Die Patronen haben ihre 
Auszadungen nicht auf dem Rande, ſondern an dem äußerſten Umkreiſe der Fläche 
wo diejelben ähnlich wie Zähne eines Kronrades hervorragen (daher joldhe Patronen 
couronnes genannt werden). Anlauf und Gegengewicht oder Feder find demgemäß 
angebradt. Der Grabjtichel fteht rechtwinklig gegen die Spindel und berührt den 
Umkreis oder die zylindriiche Fläche der Arbeit. Dreht fich legtere, jo jchiebt fie fich 
aud, der Geftalt der Patrone entiprechend, in der Richtung ihrer Achje hin und ber, 
bewirkt alio, daß die eingejchnittenen Linien geichlängelt ericheinen. 


Beim Ouillodiren auf der ebenen Fläche Tann aud das Ovalwerk in Anwendung 
ejegt werden, wodurd man, ftatt gezadter oder außgefchweifter Kreislinien, dergleichen 
llipſen hervorbringt. — Die ofzillivende Bewegung des Spindelgeftelles an den Pa- 

tronen-Drehbänfen fann erfpart und die Arbeit bedeutend vereinfacht werden, indem man 
eine dem Ovalwerke (S. 307) gleiche Vorrichtung benugt, nur ftatt des glatten Ringes 
eine ringförmige auf dem äußeren Umfreife beliebig gezadte Patrone anbringt, welche kon« 
zentrifch oder exzentriſch (in Beziehung zur | geftellt werden fan, wodurch im 
erfteren falle kreisförmige, im legteren Falle ovale Guillochirung entſteht. Die Spindel 
hat alfo bei diefer Anordnung feine andere Bewegung als die Adhjendrehung, und das 
mittelft des Ovalmwerfes mit ihr verbundene Arbeititüd empfängt die von dem Umriſſe der 
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—— Patrone geforderten Heinen Schiebungent). — igentlihe Guillochir— 
J aſchinen baut man zuweilen mit vertikaler Spindel, alſo horizontal liegenden Pa— 
onen?). 

In den bisher beiprochenen Fällen find die Linien der Guillochirung jolche, welche 
in fich jelbit zurüdtehren. Man wendet diefe Art gewöhnlich auf den Uhrgehäuſen, 
aber auch jonft am häufigiten an. Für Gegenftände von ediger Geitalt (mie Dojen 
u. dgl.) wählt man dagegen häufig eine Guillochirung, deren Linien auf gewiſſe Längen 
in berjelben Richtung fich eritreden, dabei aber verjchiedentlich geichlängelt oder gezackt 
find. Es ergibt fich von jelbft, daß bierbei an die Stelle der Drehung des Arbeit- 
ftüdes eine geradlinige Bewegung defjelben treten muß. Die Einrichtung hierzu läßt 
fi mit der gewöhnlichen Guillochir-Maſchine verbinden, wenn man die Spindel, ftatt 
das Arbeititüd unmittelbar an derjelben zu befeitigen, am vorderen Ende mit einem fein« 
gezahnten Rade verbindet, welches in eine ſenkrecht ftehende Zahnftange eingreift und 
mit diefer die Arbeit in gerader Richtung auf und nieder bewegt, zu welchem Bebufe 
die Umdrehung der Spindel abwechielnd nach einer und der anderen Seite ftattfinden 
muß. Hätte das Arbeititüd feine andere Bewegung als die Hebung und Senkung, ſo 
würde der feititehende Grabftichel nur gerade Linien einjchneiden. Indem aber die 
Spindel, während fie fich dreht, durch die Wirkung der Patronen und des Anlaufes 
zugleich ſeitwärts ofzillirt, theilt fie diefe zweite Bewegung ebenfalls und unverändert 
dem Arbeitftüde mit, wodurch die Linien, ftatt gerade, geichlängelt ausfallen müſſen. 

Man bedient ſich zu geraden Guillochirungen auch einer eigenen Majchine ( Quarre6s. 
Maſchine, machine carree), welche ausſchließlich Hierzu beftimmt ift. Die Patronen 
find hierbei geradlinig und ſtehen ſenkrecht; ihre Geſtalt ift die eines willfürlih ausge— 
zadten Lineales, gegen welches der Anlauf fi dur den Zug eines Gewichtes oder den 
Drud einer Feder anlehnt. Das Arbeitſtück hat, nebft dem Anlaufe, eine ſenkrecht auf 
und nieder gehende Bewegung mitteljt eines Schiebers, auf welchem es ſich befindet; zus 
gleih muß es aber auch einer Drehung um ſich ſelbſt fähig fein, damit man Linien nad 
allen Richtungen darauf ziehen fann. Daß und wie die unbewegliche Patrone mittelft des 
Anlaufes die jeitwärts gerichteten Ausmweihungen oder Ofzillationen des Arbeitftüdes ber- 
vorbringen müſſe, ergibt ſich von jelbft, wenn noch angeführt wird, daß auf dem Vertikal» 
Schieber, durch deſſen Bewegung die Arbeit auf und nieder geht, zunächſt ein Horizontal« 
—— a Dfzillationen zu geftatten) angebradht und auf diefem erft daS Arbeitftüd 
eingefpannt ift. 


XV. Mittel zur Verfertigung der Schrauben). 


Dei der Mannigfaltigkeit und Wichtigkeit der Schrauben ift es unerläßlic, 
einige einleitende Bemerkungen über mehrere, die Deichaffenheit und den Gebraud der 
Schrauben betreffende Punkte vorauszuihiden. 

1) Die Schraube (vis, screw), deren geometriiche und finematiihe Eigen» 
Ichaften bier als befannt vorauszufegen find, befteht aus zwei Theilen, welche in der 
Anwendung jtet3 zuſammenwirken müffen, nämlich der Shraubenipindel (Spindel, 
ausmwendige Schraube, Maſſivſchraube, vis, screw), und der Schrauben- 
mutter) Mutterijhraube, Mutter, inwendige Schraube, Hohlſchraube, 
tcrou, female screw, inside screw, nut, screw-nut)., Man nennt die Erhöhungen 
und Vertiefungen der Schraube, am gemwöhnlichiten aber nur die erfteren, welche bei 
der Spindel auf der äußeren Fläche eines Zylinders, bei der Mutter im Innern einer 
zylindrischen Höhlung herumgelegt eriheinen, Gewinde oder Shraubengemwinde 
(filet, worm), und jeden einzelnen Umgang des Gewindes einen Bang, Schrauben- 
gang, Gewindgang (pas, thread), wonach e3 zu verftehen ift, wenn man von den 
hoben und den vertieften Gängen jpridt. Den Winkel, weldhen die ſchrauben— 





1) Polyt. Journ., Bd. 67, ©. 175. 

2) Brevets, LX. 328, 

3) Technolog. Enchklopädie, Bd. XIII. Wrtitel: Schrauben. — Werkzeugſamm— 
lung, ©. 91. — Jahrbücher, IV. 363. — Karmarſch, Medanif, ©. 89. — Art 
du Serrurier, par Hoyau, p. 6, 10. — Holzapffel, II. 577. 
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gangförmige Leitlinie mit einer gegen die Achſe der Schraube rechtwinkligen Ebene 
bildet, nennt man den Neigungsmintel oder Steigungswinkel. Unter Gang 
höhe des Gewindes (pas, pitch) verjteht man die Entfernung zwifchen Anfang und 
Ende eines einzelnen Ganges, gemeffen in der Richtung der Achſe; mit anderen Wor« 
ten: diejenige lineare Größe, um welche das Gewinde auf einem vollen Umgange längs 
der Schraube fortrüdt. Die Gangbreite, d. h. die förperliche Stärke des hoben 
Ganges iſt jehr oft von der Ganghöhe verichieden, da fie den vertieften Gang nicht 
mit begreift und bei vielen Schrauben der vertiefte Gang eine ſolche Geftalt hat, daß 
die hohen Gänge nicht unmittelbar an einander grenzen. Den zylindriichen Körper, 
welcher übrig bleiben würde, wenn man von der Schraubenfpindel die hohen Bänge 
vollftändig wegnähme, nennt man den Kern (noyau) der Schraube, Tiefe des Ge 
windes ift die Differenz zwiichen dem Halbmeffer des Kernes und dem Halbmefler der 
Schraube mit Gewinde, 

Von einer guten Schraube müſſen folgende Forderungen erfüllt werden: a) die 
Gänge des Gewinde müflen von einer dem Zwede und dem Durchmeſſer der Schraube 
angemefjenen Steigung und Stärke fein; b) die Steigung des Gewindes muß in allen 
Theilen deffelben ganz glei fein; c) die Spindel fowohl als die Höhlung der Mutter 
muß eine genau freiszylindrifche Geftalt haben; d) das Gewinde muß glatt und rein außs 
gearbeitet fein, um feine unnöthige Reibung bei der Bewegung zu veranlaflen; e) die 
Epindel muß genau in die Mutter pafjen, ohne fih zu Memmen oder zu jchlottern, zu 
welchem Behufe es nothwendig ift, daß der Durchmeſſer des Kernes gleich fei dem Durd- 
mefjer der Mutter an dem inneren Rande der Gänge. 

2) Dei der Anwendung der Schraube wird bald die Spindel bald die Mutter in 
drehende Bewegung gelegt. Die unmittelbare Folge der Drehung ift ein geradliniges 
Fortſchreiten in der Richtung der Achſe, welches für jede ganze Umdrehung fo viel 
beträgt mie die Ganghöhe des Gewindes. Uebrigens find beide Bewegungen (Drehung 
und yortichreitung oder Rotation und geradlinige Translation, zufammen die Schrauben 
bewegung bildend) injofern von einander unabhängig, als fie eben ſowohl vereinigt 
an ber Spindel oder an der Mutter, wie auch getrennt (d. h. die Drehung an der 
Spindel, das Fortichreiten an der Mutter, oder umgelehrt) vorkommen. 


Iſt demnad die Mutter unbeweglich, jo erfolgt durd die Drehung der Spindel zu— 
rt Ser diefer letzteren jelbft das Fortſchreiten. Macht man die Spindel feft, jo jchreitet 
die Mutter, wenn fie umgedreht wird, zugleich * Kann nach den getroffenen Einrich— 
tungen die Spindel ſich nur am Platze drehen, jo bewirkt fie durch ihre Umdrehung eine 
Schiebung der Mutter, fofern diefer die Umdrehung verwehrt if. Dreht fich endlich die 
Mutter ohne ihren Ort verlaffen zu können, jo entftcht die Schiebung an der Spindel, 
welche zu diefem Ende verhindert fein muß, ſich zu drehen. — Werden Spindel und Mutter 

leichzeitig gedreht, während die Mutter am Plate zu bleiben genöthigt if, jo ift die ent» 
Ihn Sciebung der Spindel entjprechend der ifereng beider Drehungsgeihwindigfeiten, 
ofern die Richtung der Drehungen identisch ift (Differenzial-Schraube), — oder der 
Summe der Geihwindigkeiten, wenn die Drehungsrihtungen einander enigegengefett find. 

Die Umdrehung der Schraubenipindeln wird bewertitelligt: a) Unmittelbar mit der 
Hand, in welchem Falle die Schraube mit einem gerändelten fheibenförmigen, oder mit 
einem flachen, Iappenartigen Kopfe (Flügelihraube, vis ailee) verjehen wird. Diefe 
Methode ift nur bei Meinen Schrauben, deren Bewegung wenig Kraft erfordert, ſehr oft 
vorgenommen werden muß, aber niemals lange dauert, zwechmäßig. b) Mitteljt eines 
durch den kugelförmigen oder zylindrijchen Kopf der Schraube gejtedien Hebels (wie im 
Kleinen bei den Schraubftöden, im Großen bei den Spindeln an Preſſen u. dal.) Diejer 
Hebel ift entweder bleibend mit der Schraube verbunden, oder wird Mi jedes Mal, wenn 
es nöthig ift, eingeftedt: Erfteres ift natürlich der Fall, wo das Auf und Zufchrauben 
ſehr oft gefchehen muß umd der Hebel nicht eben im Wege fteht (3. B. am Schraubftod); 
letzteres gefchieht bei nicht zu großen Schrauben dadurd), dag man den Kopf quer durch— 
bohrt und als Hebel einen Stift oder ftarfen Eijendraht anwendet. Bei Preßſchrauben 
wird die Schraube ftatt des Kopfes mit einer aus mehreren Gijenftäben gebildeten Laterne 
verjehen, und der Hebel (eine eiſerne oder hölzerne Stange) wird zwifchen dieje Stäbe ein— 
geihoben. c) Mittelft einer Kurbel, bei Schrauben, welde nicht zu did find und eine 
große Anzahl von aeg nad einander machen müffen. d) Mit einem Schrauben- 
zieher, zu welchem Behufe der Kopf auf jeiner Endfläche einen mit der Säge oder Feile 
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gemachten Einſchnitt (nick) erhält. Die Köpfe der Schrauben, welde mit Schrauben 
zichern umgedreht werden, find theils von der Geftalt eines Kugelabſchnittes (runder 
Schraubenkopf, töte de vis en goutte de suif), theils zylindrijch, theils fegelförmig 
(gegen die Schraube Hin verjüngt). Köpfe der zweiten Art werden oft, jene der dritten 
Art immer, in dazu angebradhte Verſenkungen — (verjenlte Schrauben, vis 
noyee, vis perdue, sunk screw). e) Mittelft eines Schraubenjhlüffels, wozu die 
Köpfe der Schrauben vieredig, ſechseckig, acdhtedig, oder rund mit einem quer durchgehen— 
— geſtaltet werden. f) Durch Räderwerk, ein Fall, der bei Maſchinen häufig 
vorkommt. 

Schraubenmuttern werden entweder aus freier Hand oder mittelft der ſchon erwähn- 
ten Schraubenjchlüffel umgedreht. Im erfteren Falle find fie rund und auf dem Umkreiſe 
gerändelt, oder mit zwei flachen Anjägen oder Lappen verjehen (Flügelmutter, éerou 
à oreilles, &crou aile). Im zweiten Falle madt man fie fait immer vier, ſechs- oder 
adhtedig, auch wohl rund mit zwei einander gegenüberftehenden Abplattungen; jelten 
ſcheibenförmig mit zwei Löchern zum Einſetzen entipredhender am Schraubenjchlüfjel be— 
findlider Stifte (wie z. ®. am Kopfe der gewöhnlichen Zirkel in Reißzeugen). Auch fann 
den Schraubenmuttern cine joldhe Form gegeben werden, daß die Anwendung eines ge 
wöhnliden Schraubenziehers möglih if. Bei Maſchinen kommen zuweilen Schrauben« 
muttern vor, weldye durch verzahnte Räder in Umdrehung geſetzt werden. 

3) Die Schrauben find hinfichtlich der Geftalt ihres Gewindes verfhieden. Man 
unterjcheidet a) jcharfe, dreiedige Gewinde (filet triangulaire, angular thread, 
triangular thread), bei welchen der Querjchnitt des Ganges ein gleichichenkfliges 
Dreied darftellt; b) runde Gewinde (filet arrondi, round Ihread), wo der äußere 
Winkel oder die Kante des dreiedigen Ganges abgerundet, auch wohl ein Halbfreis 
als Gangquerichnitt angewendet ift; c) flache Gewinde (filet carr6, square thread), 
Durchſchnitt ein Nechted. Ber legteren muß die Tiefe der Gänge wenigſtens der 
Breite gleich jein (Querſchnitt quadratiich); meiftentheils macht man die Tiefe um ein 
Achtel bis ein Viertel größer als die Breite, um ein tieferes gegenjeitiges Eingreifen 
der Spindel und des Muttergewindes zu bewirken, — Preiedige Gewinde find die 
gewöhnlichiten, namentlich für Schrauben, deren Durchmefjer nicht über Wmm beträgt. 
Kunde Gewinde wendet man (obwohl fie weniger jhön find) zuweilen da an, wo 
eine Schraube jehr viel ‚bewegt werden muß, und alio zu fürdten ift, daß ſcharfe 
Gänge in die Mutter einfchneiden und fie ſchnell abnugen würden, In gleicher Rück— 
fiht macht man wohl, auch ausnahmsweije und nur bei diden Schrauben die Gänge 
in der Mutter jcharf, jene der Spindel aber dreiedig mit abgeplatteter Spike (alio 
trapezförmig). Cine bejondere Art der Schrauben mit jcharfem Gewinde find die. 
eijernen und melfingenen Holzihrauben (vis à bois, clous A vis, wood-screws), 
bei welchen die Gänge jehr dünn, jehr tief und jharfrandig, aber weit auseinander 
liegend fein müffen, damit fie im Holze, wo ein glattes rundes Loch vorgebohrt iſt, 
fich jelbjt beim Einfchrauben ihre Muttergänge jchneiden, zugleich aber jo viel Holz 
jtehen laſſen, daß nicht leicht ein Ausreißen deſſelben ftattfindet. Solde Schrauben 
find auch koniſch (nämlich vom Kopfe nach der Spige zu ein wenig verjüngt), um das 
Einichneiden in's Holz zu erleichtern; ja man hat verjucht, fie zuzuipigen und bis an 
die Spige hin mit Gewindgängen zu verjehen, wodurch das Vorbohren eines Loches 
zum Einſchrauben erjpart werden folltet),. Schrauben mit flachen Gewinden gebraudt 
man nur in Fällen, wo ein großer Widerftand auf die Gänge wirkt; jo bei den 
Schraubſtöcken, Preſſen u. j. mw. Auf Schrauben von weniger als mm Durchmeſſer 
findet man flache Gewinde jelten; dagegen werden faft alle (metallenen) Schrauben, 
welche über 25mm did find, mit flachen Gemwinden verjehen. 

Bei den ſcharfen Gewinden (ausgenommen jedoch jene der Holzſchrauben) ftoßen die 
ae Gänge mit ihren Grundfläden an einander, und es ift jomit die ganze Zylinders 

äche des Kernes als Anhaftungsflähe des Gewindes benußt, während an der flachen 
Schraube die hohen Gänge durch einen gleich breiten vertieften Gang getrennt find, alfo 
nur die halbe Zylinderflähe des Kernes mit dem Gewinde zufammenhängt; daher find 
ſcharfe Gewinde mit größerer Feſtigkeit infofern begabt, al fie unter großem BDrude 


1) Brevets, 1844, T. 12, p. 234. 
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weniger leicht von dem Sterne abgejchoben werden. Gleichwohl zieht man gerade für die 
Fälle eines flarfen Drudes die flahen Gewinde gewöhnlich) vor, weil die jharfen wegen 
der ſchrägen Lage ihrer Seitenfläche fi in der Mutter gleichſam einfeilen und dadurch 
eine ſchnellere Abnutzung herbeiführen. Die Vortheile beider Arten werden vereinigt, wenn 
man das Gewinde ungleichjeitig-dreiedig macht, dabei die der Drudwirkung ausgeiethte 
Seite des Dreiedes rechtwinklig zur Schraubenachſe ftellt, und auf diefe Weiſe nicht nur 
dem Einkeilen begegnet, fondern zugleih die möglich größte Anhaftungsflähe des Ge— 
windes auf dem Sterne beibehält, wie fie an den gewöhnlichen dreiedigen Gewinden vor» 
handen if. Die Stellichrauben großer Walzwerke pflegt‘ man mit jolchen Gewinden zu 
verjehen; desgleichen am Drehbanl-Support diejenige Schraube, durd welche der Drebftahl 
gegen die Arbeit gedrüdt wird. Daß aber dieler Runfigriff jeine Anwendbarleit verliert, 
wenn die Schraube vermöge ihrer Beftimmung wechſelweiſe dem Drude in entgegengejehten 
Längenrichtungen unterworfen ift, erjcheint ohne Weiteres klar. 

Das gleihichenklige Dreied der gewöhnlichen jcharfen Schraubengänge hat in der 
Regel die Grundlinie (welche auf dem Kerne figt) gleich der Höhe, alſo gleich der Gewinde» 
tiefe. Der Kantenwinfel des Ganges ift unter diefer Vorausſehung nahe 53%; er ſchwankt 
jedoch zwiſchen 50 und 60°, wonach im letzten falle das Dreieck ein gleichſeitiges wird. 
Ein Gewinde mit ſpitzerem Winkel ſieht ſchöner aus, allein es nutzt ſich — durch das Eins 
jchneiden der Spindelgänge in die Mutter bei Seitendrud leichter ab. Für grobe, bedeu— 
tenden Widerftänden ausgeſetzte Schrauben wählt man daher vorzugsweije einen etwas 
größeren Kantenwinkel (entjprechend einer geringern Tiefe des Gewindes). 

ww An der ſcharfen Schraube ift das Maß der Ganghöhe (S. 311) gegeben dur den 
Abſtand der Nandlante eines Ganges von der Randfante des nädjftliegenden Ganges, d.h. 
Ganghöhe und Gangbreite find identiſch; an der flahen Echraube dagegen ift die Steigung 
gleich der Summe aus der Breite eines hohen und eines vertieften Ganges, die Gang- 
breite alfo die Hälfte von der Ganghöhe. Dieſe Bemerkung bezieht ſich nicht auf die mehr« 
ſachen Gewinde (j. unten). 


4) Unter Feinheit (rate) einer Echraube verfteht man das Verhältniß der Höhe 
oder der Breite ihrer Gänge zu einer gegebenen Länge der Schraube. Man drüdt 
dies bei großen Schrauben durch das Maß des Ganges oder der Steigung aus; bei 
Heinen oder feinen Schrauben dadurch, dab man angibt, wie viele Gänge 3. B. auf 
1 Gentimeter Länge enthalten find. Die zahlreichen Anwendungen der Echrauben 
machen jehr viele Abftufungen der Feinheit nothwendig, ſodaß 3. B. auf der einen 
Seite große Preßſchrauben mit einer Ganghöhe von 40 bis 50mm vorfommen, auf 
der anderen Seite zarte Schräubchen mit 30, 40 und ſogar noch mehr Gängen auf 
1 Gentimeter.t . 


Wenige befondere Fälle abgerechnet (mo eigenihimliche Zwede Ausnahmen veran« 
lafjen), muß jederzeit die Steigung des Gewindes wenigftens annähernd in einem gewiflen 
Berhältnifie zum Durchmeſſer der Schraube ftehen. Bei Schrauben mit (einfachem) 
flachem Gewinde macht man den Durchmefjer der Spindel (immer mit Einſchluß der 
hohen Gänge verſtanden) 31/, bis 4 Mal jo groß als die Steigung, wonach die Breite 
des hohen Ganges 1/, oder 1/, des Durchmeſſers ift. Schr felten geht man über jene 
Grenzen hinaus, und zwar höchſtens bis zu dem PVerhältniffe 1 : 3*/, einerſeits oder 
1: 41/, andererfeits. Nur an Bolzen, die zum Fefthalten beftimmt find, muß man 
die Gewinde feiner machen: Als eine zweckmäßige praftifche Regel kann hier die Vor— 
Ihrift gelten, wonach zum 11. Theile des Durchmeſſers 2mm hinzugefügt werden, um 
die Steigung zu erhalten: lettere beträgt demzufolge für Bolzen von 25mm Dide 


17 +2= 48mm; für ſolche von Tamm 42— 8,8mm, alfo im erfteren Foalle 


wenig über ein Sechſtel, im letzteren zwiſchen ein Neuntel und ein Achtel vom Durd- 
mefjer. — Schrauben mit gewöhnlichen Iharfen Gewinden bieten hinſichtlich des Vers 
hältnifjes zwiichen Steigung und Durchmeſſer weit mehr Mannigfaltigfeit dar. Abgeſehen 
von den Fällen, wo beim Kinſchneiden von Gewinden an allerlei Geräthen (um Dedel 
u. dgl. aufzujchrauben) die Umftände meift nöthigen, bei großem Durchmeſſer ein feines 
Gewinde unzumwenden, gilt im Allgemeinen die Regel: daß zwar das Gewinde deſto feiner 
zu machen fei, je Heiner der Durchmeſſer der Schraube ift, jedoch zur Ganghöhe ein deſto 
größerer Theil des Durchmeſſers genommen werde, je geringer der letztere ift. Englische 
Maſchinenfabrilen haben folgende Stale für guß- und ſchmiedeiſerne Schrauben ange 
nommen, wobei zu bemerfen ift, daß 1 engl. Zoll 25,4 mm, 
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Anzahl der Verbältnik N Anzahl der | Verhältniß 
— — der Ganghöhe | — — der Ganghöhe 

gänge au zum gänge au zum 
Schrauben Zoll Länge | Durhmeſſer Schrauben "Dog Länge | Durchmeſſer 
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Eine ziemlich zu demjelben Rejultate führende Regel befteht darin, den Durchmeſſer 
der Schraube mit 0,08 zu multipliziren, zum Produft Imm zu addiren und die Summe | 
als das Maß der Steigung anzunehmen. Hiernach befommt man beifpielsweife für 
Schrauben vom 


— | rt 7 

BT en. 0 ? — |,4mm 

10 , 008 = 18, 
0,. .{164-1)= 26. 
30 „ . . (24+1)= 34, 
50... . (40 = 50, 
Du : (60-1) = 70, 
10. 20000200 (80 Dem 90, 
IB 2.0 are BOOTE Dei, 
10 5 24 ee ROY 150: 


Für Schrauben unter 20mm Durchmefjer fallen hiernach die Gewinde etwas grob 
ae ift vermieden bei dem von Bodmer aufgeftellten Syfteme, welches vor« 
treibt : 
ber Schrauben vom Gänge auf Ganghöhe 
Durchmeſſer 25 mm Länge Millim, 
3,3, 4, 4, mm ., 2. 2.2.80 2 2025085 
ERGO te OD 


TE FRE ee 
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20,22 5 ar 10 25 
24,% , 9 3,78 
28, 30 , 8 838 
32, 34 , 7 + 857 
38, 42 , 6 + 4,16 
46, 50 „ 5 —— 


Schrauben. 315 


Erheblich abweichend hiervon und ſchwankend ergab fi aus der Unterſuchung einer 
großen Anzahl guter und jchöner (theils jchmiedeiferner, theils ftählerner) Schrauben aus 
deutſchen Werkjtätten das nachftehende Rejultat: 



















Durchmeſſer Gänge auf || Durchmeſſer Gänge auf Durchmeſſer Gänge auf 
Millim. 1 Gentim. Millim. 1 Gentim. | Millim. 1 Gentim. 
1,5 | 26 bis 32 | 6 10 bis 13 | 18 4 bis 5 
2,25 17 „ 24 9 811 21 3 „ 4 
3 15 20 | 12 6„ 81 24 31/. 
4,5 12, 14 | 15 5877 





Empfehlenswerth und für die gewöhnlichen Fälle genügend, ſofern nicht Schrauben 
von mehr als 10mm Durchmeſſer erfordert werden, iſt nachverzeichnetes Sortiment, welches 
5 Abſtufungen der Dide und für jede Dide zweierlei Gewinde (daS eine doppelt fo fein 
als das andere) enthält: 





Berhältnik der Verhältniß der 


Durdmeffer || Gänge auf Gänge auf u 

sfr: N eh Ganghöhe zum Be ie Ganghöhe zum 

Millim. 1 Eentim. Durcmeiler 1 Eentim. Durcmeifer 
4 2 | 1:48 24 1: 96 
5 10 1:5 20 2410 
6 9 | 1:54 18 1: 108 
8 | 8 1: 6,4 16 1: 12,8 
10 | 6 | 1:6 12 1:12 








Fur die Berfchraubungen an ſchmiedeiſernen Gasröhren hat man in England fol 
gende Berhältniffe eingeführt, wonach die Gewinde feiner, al3 nad obiger Tabelle für 
den Maſchinenbau (S. 315), ausfallen: 


Snnere Durchmeſſer der 
Nö : 


ven . . . Zoll % ! % a o u 1 1, 1a 1% 2 

Aeußere Durchmefjer der 

Röhren und Schrau⸗ 

bengewinde . . . 4 Mo 1a Yo ifo 1%/ıo 1%ı6 1%/ıo 19 /g2 29/8 
Tiefe des Schrauben» 

gangd . 0 0m Mon Yan Man Ua Ma Me Mo "Mo io ie 
Unzahl der Gänge auf 

1 Zoll engl. 2319 19 14 14 1 1 11 11 11 


Un mejfingenen Gasröhren von 3/g, 1/,, 5/s und 3/, Boll inneren Durchmefjers findet 


man übereinftimmend 26 Gewindgänge auf 1 Zoll und eine Gangtiefe von !/s, Zoll. 

, Die eifernen Holzihrauben mit weit aus einander liegenden ſcharfen Gewinden 
zeigen folgende, jehr von allen vorftehenden abweichende Berhältniffe, nad Mefjungen an 
ausgezeichnet Schönen Exemplaren: 




















Ver hältniß Verhältniß der Gewindtiefe 
Dunämefer | Yrcht de | ner Gange | Aal, dr | —————— 
‘ ; zum Bea zum zur 

1 Eentim. Durchmeſſer Millim. Durchmeſſer Steigung 
a | es Jı:25 | 15 | 1:56 | 1:90 
5,75 4,8 1: 2,76 1,25 1:460 | 1: 1,67 
4,25 6 1 : 2,55 1,00 1: 425, 1 : 1,87 
2 10,8 1: 2,16 0,50 1:4,00 | 1:1,85 


Bon dem PVerhältniffe der Ganghöhe zum Durchmeſſer i 


der Neigun 


swintel 


des Gewindes abhängig. Dieſer fällt demnach — da die Ganghöhe in der Tele des Ge⸗ 
windes (d. h. auf einem Umkreiſe von kleinerem Durchmeſſer) unverändert bleibt — in 
den näher am oder weiter vom Mittelpunkte liegenden Stellen des Gewindeganges ver— 
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jhieden aus. Auf dem äußerſten Rande der Gänge beträgt er, wenn die Steigung im 
Durchmeſſer enthalten ift: 

2 Mal 4 Mal 5 Mal 6 Mal 8 Mal 10 Mal 12 Mal 15 Mal 

60 3° — 40 33° — 3039 — 302° — 20 17° — 10 50° — 1031° — 10 13° 

5) Man unterjcheidet die Schrauben nach der Richtung, in welder das Gewinde 
um die Epindel läuft, in rechte (vis filetie A droite, right-hand screw, right- 
handed-screw) und linfe (vis filetee à gauche, left-hand screw, left-handed 
screw). Die eriteren müffen beim Einjchrauben in die zugehörige Mutter in der 
Bewegungsrichtung der Uhrzeiger gedreht werden, die legteren entgegengelegt. Rechte 
Schrauben (rechte Gewinde) find die allgemein gewöhnlichen; linke fommen nur als 
Ausnahmen vor. 

Die wenigen Fälle, wo man von linfen Schrauben Gebrauch macht, find faft ohne 
Ausnahme von folder Art, daß eine rechte Schraube unanwendbar wäre, weil fie ſich durch 
einen auf fie wirlenden Widerſtand gegen die Abſicht losdrehen würde Beiſp. die linfen 
een E. 307; das Gewinde, mittelft deſſen beim Flachsſpinnrade die Schnurrolle 
(der jogenannte Würtel) und bei den Water-Spinnmajchinen der Flügel auf die Spindel 
geihraubt wird; die Muttern an der linken Scite der Kutſchen-Achſen, zc.). . 

Man kann ein rechtes und ein linfes Gewinde auf verihiedenen Stellen einer 
Epindel dazu anwenden, zwei Beftandtheile einer Majchine zc. nad) entgegengefegten Rich⸗ 
tungen Jaleig in Bewegung zu ſetzen, indem die Spindel umgedreht wird; davon hat 
man z. ®. bei Zirkeln Gebrauch gemacht. Bei gewiſſen engliſchen Korkziehern iſt eine 
linle Schraube in Verbindung mit einer rechten zu dem Behufe angewendet, daß man 
durch ununterbrocdene Drehung nad) derjelben Richtung zuerft den Wurm des Korkziehers 
in den Kork hinein und dann den Kork aus dem Wlaichenhalje heraus ſchaffen fan. — 
Wird auf einer Schraubenfpindel nebft dem vertieften Gange eines rechten Gewindes auch 
(diefen durchkreuzend) der vertiefte Gang eines linken Gewindes eingejhnitten, jo find auf 
einer ſolchen redht-linfen Schraube eine rechte Mutter und eine linfe gleich gut zu 
gebraudent). Es ift von dieſem Prinzipe eine ſchöne Anwendung gemacht worden zum 
Mechanismüus des Steuerruders auf Schiffen. Die recht-linke Schraubenſpindel liegt dabei 
mat nur der Achſendrehung fähig, ohne ihren Platz; verlafien zu können. An ihr 

efindet ſich das Stellrad, welches dur den Steuermann nad Erforderniß rechts oder 
linfS umgedreht wird. An der Schraube find ferner zwei Halbe Muttern angebracht (die 
eine linfs, die andere rechts) welde in Führungen längs der Spindel fich ſchieben, aber 
feine andere Bewegung machen können. Die eine enthält ein rechtes, die andere ein linkes 
Gewinde von gleiher Steigung. Bei einer Drehung der Spindel ſchieben ſich demnach die 
Muttern nad) entgegengefegten Richtungen. Hierdurch wirken fie mittelft Zugftangen auf 
die Enden eines horizontalen zwei- und gleiharmigen (wagebalfenartigen) Hebels, in defien 
Drehpunkt die Wendungsachfe des Steuerruders jentredht hinabgeht, ſodaß das Ruder die 
beabfichtigte Drehung nach der eimen oder andern Seite empfängt. Bei Vorſpinnmaſchinen 
für Baummolle und bei einer (diefen nachgebildeten) Spinnmajcdine für Kautabak dient 
eine redht-linfe Schraubenfpindel zur Bewegung des Fadenführers, welcher den Faden auf 
die Aufwindefpule leitet; diefer Fadenführer ift nämlich mit einem im den vertieften 
Schraubengang eingreifenden Stifte verfehen, wird hierdurch bei Umdrehung der Schraube 
längs derjelben fortgetrieben, kehrt aber von jelber um, wenn am Ende der Schraube der 
Etift aus dem rechten Gewinde in das linke, oder aus dem linfen in das rechte, geräth. 

6) Bei den gewöhnlichen Echrauben gehören alle Gänge einem und demjelben 
Gewinde an, d.h. fie find jämmtlic Theile einer einzigen Lörperlichen Schraubenlinie. 
Solche Schrauben heißen ein fache (vis A pas simple, single-thread screw). Denlt 
man fih die Gänge einer einfachen Schraube weit auseinander liegend, und zwiſchen 
diejelben noch ein anderes, von dem erjten ganz unabhängiges Gewinde hineingelegt, 
jo entiteht eine zweifadhe, doppelte Schraube (doppeltes Gewinde, vis ä 
deux filets, vis à double pas, double ihread), bei welcher in der Aufeinanderfolge 
der Gänge abwechjelnd einer dem erſten und einer dem zweiten Gewinde angehört. 
Aehnlich entjtehen dreifache Gewinde (vis à trois filets, vis à triple pas, triple 
thread), vierfache zc., überhaupt mehr fache Ehrauben oder Gewinde (vis & 
plusieurs filets, multiplex thread). 


1) Jahrbücher, V. 204, 
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Eine mehrfache Schraube (die natürlich wieder rechis oder linls fein kann) unters 
jcheidet fih im Anſehen dadurd, daß ihre Gänge ftärfer geneigt find (ftärfer fteigen) als 
die einer einfahen Schraube mit gleich breiten Gängen. Ein geübtes Auge ertennt ſchon 
hieran die doppelten Gewinde, weit leichter nocd die dreis und mehrfachen. Um die Zahl 
der Gewinde mit Sicherheit zu ermitteln, fan man 1) die Anfänge derjelben aufjuchen 
und zählen; oder 2) in einem beliebigen vertieften Gange einen Faden herumlegen, wobei 
die Anzahl der zwischen zwei Umgängen defjelben überfprungenen Gewinde fidh offenbart; 
oder 3) die Schraube genau eine Umdrehung machen laffen und dann zujehen, um wie 
viel Gewindgänge fie fortgeichritten ift. 

In theoretiicher Hinficht verhält fich eine mehrfahe Schraube wie eine einfache von 
gleihem Grade der Steigung; und in der That kann jede mehrfahe Schraube gedacht 
werden als entftanden aus einer einfachen, deren Gewinde man dur Furchen (vertiefte 
Gänge) abgetheilt hat. Praftiich haben mehrfahe Schrauben oft wejentlihe Vorzüge vor 
einfachen mit eben jo ftarler Steigung; und man wendet namentlich mehrfahe Schrauben 
jedes Mal an, wenn die durd die Umftände geforderte Ganghöhe des Gewindes fo groß 
ift, daß ein einfaches Gewinde unmäßig breit im Berhältnik zum Durchmeſſer der Spindel 
ausfallen würde. Durd die Theilung des Gewindes in zwer oder mehrere bewirft man 
nicht nur ein befjeres Ausjchen der Schraube, jondern aud ein volllommeneres, dem Wanten 
minder unterworfenes neinandergreifen der Spindel und Mutter. 


I Bei der Ausführung mehrfaher Schrauben behält man für die Breite oder fürper- 
liche Stärke des einzelnen Gewindganges jo viel thunlich diejenigen Berhältniffe zum 
Spindeldurchmeſſer bei, welche (S. 313—315) für einfache Gewinde aufgeftellt find; aber 
die Ganghöhe ift hiernach das Doppelte, Dreifache zc. Legt man für eine flahe Schraube 
1/, des Durchmefjerd als Breite des hohen (und ebenjo des vertieften) Ganges zu 
Grunde, jo ergibt ſich 





das Berhältni der Ganghöhe der Neigungswintel des Ge⸗ 








für das windes (auf dem äußerſten 
zum Durchmeſſer Rande der Gänge) 

fache Gewinde | 12 a ar 
, u 3:4 130 26° 
Zee H 1:1 170 40° 
5, x 5:4 210 42° 

Wird dagegen 1/, des Durchmefjers zur Gangbreite genommen, fo findet man: 
2fahe Gewinde 4:7 100 19° 
u, — 6:7 150 16° 
5 x 8:7 200 — 
5, Ri 10:7 240 27' 


fallende Erfcheinung, daß fie durch einen in der Richtung ihrer Achſe wirkenden Drud 
fi fortjchrauben, wobei die Drehung von felbft erfolgt. Diefe zumeilen jehr gut be— 
nußbare Eigenſchaft (welche aus der Lehre vom Reibungswinkel fich erflärt) verjchwindet 
bei Schrauben mit geringer Steigung faft ganz; doch äußert fie fich auch bei gewöhnlichen 
einfachen und 9 ziemlich feinen Schrauben einigermaßen dadurch, daß Befeſtigungs— 
Schrauben an Maſchinen bei ftet3 wiederholten Erſchütterungen fih allmälig losſchrauben 
und zuweilen jogar herausfallen, wenn fie nicht ſehr feft fiten. Dies ereignet fich öfters 
bei Inftrumenten, welche zu Wagen verjendet werden und daher längere Zeit einer rüt« 
telnden Bewegung ausgejegt find. Man kann hiergegen — jofern es fi um flählerne 
Schräubden in eifernen oder ftählernen Muttern handelt — dadurch helfen, dak man die 
erfteren vor dem Einſchrauben mit einem Magnete ftreicht, wodurd fie Anhaftung genug 
befommen, um wenigftens nicht verloren zu geben. 


Mehrfahe Schrauben finden Anwendung bei Buchdruderpreffen älterer Urt, bei 
den Preffen in Papierfabrifen, bei Prägwerken, Durchſchnitten, Siegelpreffen, Kork— 
ziehern, Bohrgeräthen u. f. w. Der nächſte Grund ihres Gebrauches ift der, dak man 
dur einen Meinen Theil einer Umdrehung oder wenige Umdrehungen der Schraube den 
von ihr getriebenen Körper (als Prägftempel, Prehplatte x.) einen verhältnißmäßig 
großen Weg durchlaufen lafjen, oder vermöge der raſchen Bewegung eine ftoßartige Wir- 


Sehr ſtark fteigende fe in der Ausführung mehrfade) Schrauben zeigen die aufs 
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fung ausüben will. Daneben ift e3 willlommen, dab zufolge der Elaftizität des gepreßten 
Gegenftandes ein Gegendrud entftcht, welcher ein Zurüdjpringen der Schraube veranlaft, 
wenigitens die Einleitung des Rüdganges erleichtert. Bei Siegelprefien mit ſehr ftarf 
—— (6= bis Sfachen) Gewinden wird zur Bewirkung des Selbſtrückganges eine Feder 
angebracht. 


Das Zurüdjpringen einer Schraube dur Drud muß jedes Mal erfolgen, wenn 
der Neigungswintel des Gewindes größer ift, als der Reibungswinkel, d. h. die— 
jenige geringfte Neigung einer ſchiefen (Ebene, bei weldher ein Körper, unter Wirkung der 
Schwere, eben nod auf derfelben hinabgleitet,. Für glatt gearbeitete Flächen von Eifen 
auf Meffing oder Bronze, mit Oeljchmiere, kann erfahrungsmäßig der NReibungswintel 
ungefähr — 9° gejegt werden. Daraus folgt (mit praftifchen Beobachtungen überein- 
ftimmend), dak im richtigen Verhältniffe der Steigung konftruirte zweifadhe Schrauben 
die Eigenſchaft des Zurüdipringens unvolllommen, hingegen drei» und mehrfache diejelbe 
in ausgezeichnetem Grade befiten (vergl. die Tabelle ©. 317). 


7) Schrauben überhaupt werden hauptjählih zu folgenden Zwecken angewendet: 
a) Als DVereinigungsmittel der Beftandtheile vieler Metall- und Holzarbeiten x. (Ber- 
bindungsfhrauben). Davon wird fpäter gehandelt. — b) Zur Ausübung von Drud 
oder Stoß bei Prefien, Durdichnitten, Prägwerken, Schraubftöden, Feilfloben, Schraub- 
zwingen. — c) Um verjdiebbare oder jonft bewegliche Maſchinentheile ꝛc. vorübergehend 
u befeftligen oder einzuflemmen: Drudihrauben (vis de pression), Klemm« 
chrauben, wozu manderlei Einrichtungen gebräudlih find. — d) Um Majdinen- 
eftandtheile, weldhe ihren Ort öfters verändern müfjen, genau nad Erforderniß zu ftellen 
(Stellihrauben, vis de rappel, adjusting screws); dergleihen fommen 3. B. an 
den Walzwerken (S. 151), Feberzirleln (S. 233), Stangenzirkeln (S. 234), Metall» 
—— (S. 265) und bei vielen anderen Gelegenheiten, demgemäß auch von mannigfaltiger 
inrihtung, vor. Man belegt fie in einzelnen Fällen mit dem Namen Milrometer: 
Schrauben, wiewohl uneigentlid, da hier fein Mefjen beabfihtigt wird. Das Lo8- oder 
Zurüdgehen von Stellirauben bei Erjhütterungen wird öfters durch jogenannte Stelle 
muttern, Gegenmuttern, Contre-Muttern, contre-dcrou, verhindert, auch durch 
federnde Unterlegicheiben, Splinte ꝛc. — e) Um Majchinentheile einen längern Weg mit 
geringer Geihwindigfeit fortzuführen, Führungsfhrauben, Leitjpindeln, wie z. B. 
deren zwei an dem Supporte der Drehbant (5.296) fich befinden. Bei folgen Schrauben 
ift der zu führende Beftandiheil bald mit der Spindel bald mit der Mutter in Berbin« 
dung och: je nachdem diejer oder jener die fortfhreitende Bewegung geftattet ift. 
Jeder diefer Fälle enthält wieder zwei Arten der Konftrultion, indem nämlich die 
drehende Bewegung der Spindel oder der Mutter eigen ift. Dieſe Bemerkung hat auch 
auf Stellihrauben Bezug, welche überhaupt nahe mit den Führungsſchrauben verwandt 
find. — f) Um Mefungen oder Eintheilungen zu verrichten, eigentlihe Mitrometer- 
a (vis micromötrique, micrometrical screw). Jede Schraube bewegt fich 
während einer ganzen Umdrehung um fo viel in der Richtung ihrer Achje_fort, als die 
Ganghöhe, d. h. die Steigung des Gewindes auf einem Umgange beträgt‘ (S. 311). 
daher eine einfadhe Schraube n Gänge auf einem Gentimeter der Länge, fo ift ihre Fort- 


10 . i 
bewegung bei jeder Umdrehung — we Millimeter. Iſt die Spindel fo angebradt, daß 


fie fi zwar drehen aber nicht fhieben Tann, fo ift die Mutter gendthigt, jene Fortſchrei— 
tung zu maden. Setzt man auf die Schraube eine Scheibe, deren Umfreis in p gleidhe 
2. din er ift, jo lann man fie, mit Hülfe eines Zeigers, leiht und genau auch 


3 
— — — u. ſ. w. bis F oder Eine Umdrehung machen laſſen, wodurch Fort⸗ 


re 2030 10 10 
ſchreitungen von u Te j. m. bis * a entjtehen. Dies 


N 
ift das Prinzip, wonach man Schrauben zu feinen Meffungen und zur Eintheilung gerader 
Linien (S. 243) anwendet. Die Genauigkeit der Meſſung oder Eintheilung ifl, wie man 
fieht, mwejentlich davon abhängig, dak die von der Schraube veranlaßte Fortbewegung 
wirklich im genauen Berhältmie der Umdrehung erfolge, was nur dann möglich ift, wenn 
die Steigung des Gewindes in allen Theilen defjelben völlig gleich ift, und fein todter 
Gang (ſ. unten) ftattfindet. Im der Ausführung ift der zuerft genannten Bedingung jo 
ſchwierig mit aller Schärfe zu genügen, daß bei aller Sorgfalt die Schraube dennoch 


— 
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nicht als ein mathematifch genaues Einiheilungsmittel gelten fann. Doch gibt es Ein- 
richtungen, um dieje fehler fat volllommen zu hebent), 

8) Wenn die Gänge einer Schraube und die Gänge ihrer Mutter ſich überall genau 
berühren, jo hat nothwendig jeder kleinſte Theil einer Umdrehung eine entipredhende Fort— 
fchreitung oder Schiebung zur Folge. Bei der praltiſchen Darftellung der Schrauben ift 
indeffen die volllommene Uebereinftimmung, durch welche allein das erwähnte genaue Zus 
jammenpafjen hervorgebradt werden fann, jehr ſchwer (und ftreng genommen unmittelbar 
gar nicht) zu erreichen. Daher geſchieht es, dab die Schraube oft einen bemerklihen Theil 
einer Umdrehung machen fann, bevor ein Fortſchreiten eintritt: man nennt dies den 
todten oder leeren Gang (temps — end play, loss of time) einer Schraube 
und jagt dann von lehterer, fie gehe leer. Dieſem, bejonders für Mifrometer-Schrauben 
ſehr nachtheiligen Umftande muß dadurch abgeholfen werden, da man ein Mittel an— 
wendet, die Schraubenmutter zufammenziehen und folglich ıhr Gewinde ſtets in genauefter 
Berliprung mit dem Gewinde der Spindel erhalten zu können. Mean jchneidet zu dem 
Ende die Mutter an einer Seite mit der Säge auf, oder jpaltet fie ganz dur (auf- 
geihnittene, aufgeihligte, geipaltene Muttern) und bringt Schrauben an, 
durd welche fie nad) Erforderniß zujammengeflemmt wird (daher Klemm-Muttern). 
Legt man Federn unter diefe Klemmſchrauben, jo öffnet fi die Mutter von jelbft weiter, 
falls fie auf eine etwas didere Stelle der Spindel trifft. 

In Fällen, wo durd eine Schraubenmutter ein beweglicher Maſchinentheil geführt 
werden muß, kann oft die geringfte (manchmal faum zu vermeidende) Krümmung der 
Spindel eine Spannung oder Klemmung verurſachen, welche der Sanftheit und Genauig« 
teit der Bewegung Hinderlic wird. Man verbindet dann die Mutter mit dem zu führen» 
den Beltandtheile auf eine ſolche Weile, dab erftere den Unregelmäßigfeiten der fi um— 
drehenden Schraube nachgeben, ein wenig fi heben und ſenlen oder zur Seite ausweichen 
ann. Dies wird auf verjchiedene Weiſe erreicht, 3. B. indem man die Mutter fugels 
förmig macht und zwijchen zwei Platten mit ———— Vertiefungen einlegt, oder 
indem man fie mittelft eines etwas elaſtiſchen Armes, durch Federn ꝛc., mit dem Stücke, 
welches bewegt werden ſoll, in Verbindung ſetht. 

9) Das gemöhnlichite Material, woraus (metallene) Schrauben verfertigt werden, 
ift Schmiedeifen (mit Inbegriff des Eifendrahtes). Feine und genaue Schrauben 
macht man aus Stahl, der ſich (beionders der Bußitahl) jeiner größeren Gleich. 
förmigleit wegen weit beſſer dazu eignet. Aus Gußeiſen merden zumeilen große 
Prebipindeln bergeftellt. Meifingene Schrauben kommen nicht oft vor; dagegen macht 
man die Muttern eiferner oder ftählerner Schrauben jehr gewöhnlich aus Meffing 
(auch aus Rothguß, Blodenmetall oder anderen Sorten Bronze), Daß ſolche Schrauben- 
gemwinde, welche an Geräthen angebradht werden (mie z. B. an Büchſen mit auf 
zuichraubenden Dedeln), bei Arbeiten aus den verfchiedeniten Metallen vortommen, ijt 
befannt. 

A) Verfertigung der Schraubenmuttern, — Die Schraubenmuttern find ent» 
weder gegoffene oder gelöthete, oder geichnittene. 

a) Von dem Guß folder Muttergewinde, welche an zinnernen Geräthen (al3 Hähnen, 
Wärmflafhen-Rapjeln :c.) beim Gieken mit erzeugt werden, kann bier nicht befonders die 
Rede fein. Ueber das Gieken meffingener Schraubenmuttern ift S. 107 das Nöthige vor— 
gefommen. Man wendet dieje Berfahrungsart nur für große Schrauben an und in Er» 
mangelung einer Schrauben-Schneidmafcine. 

b) Gelöthete Schraubenmuttern werden faum in einem anderen Falle gebraucht, 
al3 bei den Schraubftöden und zumeilen bei Siegelpreffen u. dgl. Die Hülfe eines 
Schraubftodes (S. 226) ift ein zylindrifches, eifernes Rohr, in. welchem fih das 
Muttergewinde befindet. Die verhältnikmäßig ziemlih große Länge und die geringe 
Wanditärke diejes Rohres laffen nicht leicht zu, daß man das Gewinde mittelft eines 
Bohrers (f. unten) einjchneide. Man verfertigt daher die Hülle mit glatter Höhlung 
und jo weit, dab die Schraube mit einigem Spielraum bineingejchoben werden kann. 
Dann widelt man in die vertieften Gänge der Spindel ein vierkantiges Eijenftäbchen 
(den Kern), welches fo did jein muß, daß es ein wenig über die hohen Schrauben» 


1) Poggendorff's Annalen der Phyſik und Chemie, Jahrg. 1844, Bd. 61, ©. 129. — 
Bolyt. Gentr., IV. (1844), ©. 144. — Bolyt. Journ., Bd. 92, ©. 86. 
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gänge bervorragt, ſchiebt das Ganze in die Röhre, jchraubt die Spindel wieder heraus 
und löthet den Stern in dem Rohre mit Kupfer feit. 

Damit während des Löthens der Kern jeine richtige Lage in der Hülſe nicht ver- 
ändert, muß er auch ſchon ohne Loth jehr feſt fiten, was dadurch erreicht wird, dak man 
die Hilfe abfihtlic etwas unrund macht und die Spindel nebſt dem darauf befindlichen 
Kerne mit dem Hammer hineintreibt. Durch die dabei ftattfindende Gewalt richtet ſich 
die Hülje rund, flemmt aber den Kern gehörig feſt. ine bejjere aber mühjanere Me— 
thode befteht darin, nebft dem Kerne, und zwiſchen den Windungen defielben, ein anderes 
Stäbchen auf dem hohen Gang der Spindel herumzumideln, dieſes mit dem ferne zu ver« 
hämmern und übrigens wie vorher zu verfahren. Die Hülfe wird dadurch ftärfer und 
das Gewinde der Spindel berührt dann nicht bloß (wie im erften Falle) den hohen, fon» 
dern auch den vertieften Gang des Muttergewinded. Denjelben Zwed erreiht man mit 
weniger Arbeit, wenn dem Kerne gleih durdh Schmieden im Geſenle eine ſolche Quer» 
ichnittsgeftalt gegeben wird, daß er ſowohl den vertieften Gang der Spindel ausfüllt als 
auch den hohen Gang überkleidet. In jedem Falle muß das eingelöthete Gewinde dadurd 
nadhgearbeitet und ausgebeffert werden, dak man die Schraubenjpindel, mit Del und 
Schmirgel verjehen, einige Zeit in der Hülfe hin- und herſchraubt, bis fie fich leicht genug 
bewegt. Diejes letztere Verfahren, Spindel und Mutter einander anzupafien, ift freilid 
ebenjo unvolllommen und ebenjo ein Nothbehelf, wie die ganze Verfertigung der ge 
lötheten Mutter überhaupt. 

c) Das Schneiden (tarauder) der Schraubenmuttern iſt die einzige Verfertigungd* 
art, bei welcher Vollkommenheit möglih ift; zugleich ift fie faft in allen Fällen an— 
wendbar und daher bei weiten die gemöhnlichite. Schraubenmuttern von bedeutendem 
Durchmeſſer (3. B. über 50mm, mo die Gewinde fait immer flache find) werden auf 
Schrauben⸗Schneidmaſchinen geichnitten; ſolche von mittlerer Größe und mit ſcharfem 
Gewinde verfertigt man oft mittelft des Schraubftahles auf der Drehbank. Von beiden 
Methoden wird unten die Rede fein. In allen übrigen Fällen geichieht das Schneiden 
der Muttern mit Schraubenbohrern (Gewindebohrer, Schneidbohrer, 
Mutterbohrer, taraud, tarau, tap, screw tap, taper tap, daher das Schneiden 
der Muttergewinde mittelit Bohrer: tapping). Ein ſolcher Bohrer iſt eine ftählerne, 
gehärtete (und gelb angelaffene) Schraube, welche auf angemefjene Weije jchneidend 
gemadt wird und mit einem vierjeitigen Kopfe verjehen iſt, um mittelit des Feil— 
klobens, eines geeigneten hölzernen Aufjtedheites*) oder (bei etwas größeren Bohrern) 
eines Wendeiſens, tourne-A-gauche, tap-wrench (5. 286) umgedreht zu werben. 
Don dem Theile des Bohrers, welcher das Geminde enthält und gewöhnlich 25 bi3 
50mm [ang (öfters aber bedeutend länger) ift, wird vor dem Härten auf drei oder 
vier Seiten jo viel weggefeilt, daß nur zunähit am Kopfe die Schraubengänge un» 
verjehrt bleiben, von da an aber, nach der Spitze zu, der Bohrer ſich mit drei oder 
vier Flächen verjüngt, bis da3 äußerſte Ende, an welchem faum noch zahnförmige 
Spuren de3 Gemwindes übrig find, gleichieitig-dreiedig oder quadratiich erjcheint. Man 
kann auch die erwähnten Flächen ber Breite nach (mitteljt eines Heinen, runden Schleif⸗ 
fteines) hohl ausſchleifen, wodurd die Kanten ſchärfer werden; doch bringt dies eben 
feinen erheblichen Nußen. 

Sehr gebräuchlich ift e8, die im der Nähe des Kopfes umabgefeilt gelaffenen Gänge 
dur ein paar (zur Achje parallele, beifer rechtwinklig gegen die Schraubengänge läus 
fende?) Längenfurden einzuferben und jo ebenfalls noch mit Schneidfanten zu verjehen. 
Halbrunde Schraubenbohrer, welche jehr gut jchneiden, werden hergeitellt, indem man 
von dem zylindrijch berfertigten Bohrer das Gewinde von der halben Länge aus gegen die 
Spite hin allmälig zulaufend wegdreht, jodak an der Spite felbit nur Spuren davon 
übrig bleiben, zulegt aber die Hälfte der Rundung flach abfeilt, einen Heinen Theil zu— 
nächſt am Kopfe und an der Spitze ausgenommen). Cine andere ſehr zweckmäßige Form 
des Bohrers entfteht, wenn man wie eben erwähnt die jylindriſch gefertigte Schraube 
koniſch abdreht (bis zum gänzlihen VBerfhwinden der Gänge am dunnern (Ende), danır 





1) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), ©. 521. — Polyt. Eentr, 1842, Bd. I, S. 3. 
2) Polyt. Gentr. 1847, ©. 1041. 
») Jahrbücher, XIV. 298. 
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aber vier zur Achſe parallele ungleichjeitigedreiedige Kerben einfeilt oder aushobelt, deren 
eine Seite eine wirlſame Schneidlante erzeugt. Mittelft diefer vier Kanten wirkt jener 
dünnfte Theil des Werkzeuges, an weldem feine Spuren des Schraubengewindes übrig 
find, als Reibahle zur vorbereitenden Ausbildung des Loches in der zu jchneidenden 
Schraubenmutter (daher: taraud-Öquarrissoir)*). — In weniger gut eingerichteten Werl⸗ 
Stätten findet man nicht jelten Schraubenbohrer, welde koniſch (vom Kopfe nad dem 
entgegengejegten Ende verjüngt zulaufend) gejchnitten und dann mit den ſchon erwähnten 
Drei oder vier Flächen verjchen find. Man erreicht damit, daß der Bohrer beim Anfangen 
leichter in daS mit Gewinden zu verjehende Loch eindringt, aber das Gewinde wird nie 
fauber und gut; denn die Schraubengewinde von durdaus gleicher Ganghöhe haben auf 
den verſchieden diden Theilen des Bohrer verſchiedene Neigungswinkel, und indem der 
zuerft arbeitende dünnere Theil Gewindgänge mit größerem NReigungswinfel vorfchneidet, 
muß der nahlommende didere Theil dieje in Gänge mit Heinerem Neigungswintel um— 
wandeln, was nicht ohme entjtellendes Beſchneiden geihehen kann. — Auf verſchiedene 
Weiſe fuht man übrigens die Schneidwirfung der Gewindebohrer zu erleichtern oder zu 
vervolllommnen ?). 


Für die Schraubenmutter wird voraus ein rundes Loch gebohrt, deſſen Durch« 
meſſer mit dem Durchmeſſer des Kernes der Schraubenjpindel (ohne die Gänge des 
Gemwindes) übereinftimmt und in welches das drei- oder vieredige Ende des Bohrers 
eingejegt werden fann, worauf man legteren umdreht und anfangs zugleich behutiam 
niederdrüdt. Zumeilen ift das Metalljtüd, in welchem die Mutter verfertigt werden 
foll, von joldher Form, daß es zwedmäßiger erjcheint, den Bohrer (ſtehend, den Hopf 
unten) im Schraubftode einzujpannen, die Arbeit mit ihrem Loche aufzujegen und mit 
den Händen umzudreben. 

Da bei diefer, jowie bei der gewöhnlichen Gebrauchsart Leit ein Schwanken ein- 
tritt, indem zu Anfang der Arbeit der Bohrer nur an drei oder vier Punkten (je nad» 
dem er drei- oder vierfantig ift) den Umfreis des Loches berührt, jo ift zu empfehlen, 
dak man vor dem fantigen Theile des Bohrers, an deſſen äußerſtem Ende, einen zylin« 
driichen, in das Loch pafjenden Zapfen anbringe.. Noch zwedmähiger fann man dem 
Bohrer zwiihen den Gewindgängen und dem Kopfe einen etwas langen glatten zylin« 
driſchen Hals geben und diejen in der rohrartigen paffenden Höhlung einer auf dem Arbeit- 
ftüde ruhenden Stüge fi drehen lafien®), Der Kopf (tang, head) des Bohrers wird 
am bejten jo dünn gemacht, daß man ganz durd das Koch durchſchneiden und zulett den 
Bohrer durdfallen laſſen kann, wodurd man der Nothwendigkeit überhoben wird, ihn 
zurüd herauszudrehen, aud) das Gewinde gleihförmiger ausfällt; doc geht dies bei dünnen 
Bohrern — megen der alsdann fidh ergebenden zu geringen Stärke des Kopfes — nicht 
an. Bei jehr tiefen Gewinden ift es gut, oder jogar nothwendig, zwei Bohrer nad) ein« 
ander anzuwenden, von welden der zweite ein wenig dider iſt und das Gewinde fertig 
madt. Auch bedient man fich wohl zuerft eines dreis oder vierfantigen, wie gewöhnlich 
verjüngten Bohrers, und zum Fertigmachen, Nach- oder Ausichneiden, eines zylindriichen, 
der feine angefeilten Flächen, jondern der Länge nad laufende, gerade oder etwas ge= 
mwundene, die Schraubengänge durchſchneidende Kerben befist, melde ihm die nöthige 
Schärfe geben. Sogar drei (ja mandmal vier) auf einander folgende Bohrer von etwas 
fteigender Dide werden in fällen ber —— Art angewendet. Der erſte (entering 
tap, taper tap) iſt meiſt in ſeiner ganzen Länge fonifh; der zweite (middle tap) ent« 
weder ebenjo, oder auch nur auf eine furze Strede vom Ende aus verjilngt; der letzte 
(finishing tap, plug) jederzeit zylindriich, mit Ausnahme der letzten zwei oder drei Ge- 
mwindgänge am Außerften Ende, melde ein wenig abgenommen find, damit der Bohrer 
leicht in die angefangene Mutter eingeführt werden fann. — Die Anwendung mehrerer 
Bohrer kann dadurd umgangen werden, daß man dem einzigen, welden man gebraucht, 
eine geeignete Einrichtung gibt, um ihn jucceffive etwas im Durchmeſſer zu vergrößern, 


1) Armengaud, III. 47. — Jobard, Bulletin, III, 111. 

2) Bolyt. Eentr. 1858, S. 179, 527; 1864, ©. 1273. — Zeitſchr. d. Ing. 1865, 
S. 109, — Schweiz. 3. 1857, ©. 141; 1864, ©. 44, — Deutſche Gewerber 
eitung 1864, S. 372; 1865, ©. 165. — Polyt. Yourn., Bd. 163, ©. 14. — 
obard, Bulletin, T. 41, p. 185. 

2) Polyt. Gentr. 1849, ©. 663; 1863, ©. 1617. — Deutjche Gewerbezeitung 1849, 
©. 439. — Jobard, Bulletin, XV. 208. 
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Erpanjions:Schraubenbohrer (taraud & expansion, taraud compensateur, 
—— tap)*). Doch find dergleichen Werlzeuge immer ziemlich fomplizirt, foft: 
fpielig in der Ferftellung und für geringe Durchmeffer völlig unanwendbar. — Schrauben: 
bohrer von ungewöhnlicher Yänge (300 mm und darüber) werden angewendet, wenn man 
wei don einander entfernte Muttergewinde jo zu jchneiden hat, daß ihre Achſenlinien genau 
in diejelbe Gerade fallen (taraud entre-toise). 

ür Muttern von bedeutend mehr als 20 mm Durchmeſſer find Schraubenbohrer 
nicht nur ſchwieriger berzuftellen, toftipieliger, fondern auch deshalb weniger anwendbar, 
weil ihr Gebrauch zu großen Krartaufwand erfordert. Man erjett fie alddann durd) einen 
latten Zylinder, an welchem ein einziger Schneidmeikel (Zahn) angebradt ift: von diejem 
Raten wird unten bei Gelegenheit der Schraubenſchneidmaſchinen die Rede fein, da es 
mit letteren im nächſten Zujammenhange fteht. 

Eine eigenthümlige Art von Schraubenmutter fommt bei der Schraube ohne 
Ende (vis sans fin, endless screw) vor. Dieſe befteht befanntlich aus einer nur mit 
wenigen Gängen verjehenen Schraubenfpindel, welche in den gezahnten oder eingelerbten 
Umkreis eines Rades eingreift. Das Rad ift alfo hier die Schraubenmutter. Wird Diele 
Borrihtung in großem Maßſtabe ausgeführt, jo wählt man eine Schraube mit flachen 
Gewinde und gibt dem Nade flache, jchräg eingejchnittene Zähne, welche auf dem Räder: 
ſchneidzeuge durch eine Heine Modifikation des für gewöhnliche Räder gebräuchlichen Ber: 
fabrens hervorgebradht werden. Für ein feineres und jcharfes Gewinde verficht man die 
Stirn des Nades mit einer halbrunden, auf der Drehbank eingedrehten Furde, in melde 
mittelft eines Schraubenbohrer8 die Gewinde eingejchnitten werden. Das Rad bleibt, 
nachdem die Furche oder Rinne gedreht ift, ſogleich auf der Drehbank eingeſpannt; man 
ſchlägt aber die Schnur von der Rolle der Spindel ab, und befeftigt auf dem oberften (auer 
liegenden) Schieber des Supportes (©. 296) ein Feines Geftel, in welchem der Schrauben» 
bohrer ſenkrecht ftehend, am Kopfe mit einer Kurbel verfehen, angebracht wird. Indem 
man nun durch die kürzere Schraube des Supportes den Bohrer gegen den Umkreis des 
Nades vorjchiebt und ihn an feiner Kurbel umdreht, ſchneidet derjelbe in das Rad ein 
und dreht es zugleih allmälig herum. Bon Zeit zu Zeit wird der Bohrer wicder nach— 
gerüdt, und man fett überhaupt das Schneiden jo lange fort, bis das vertiefte Gewinde 
des Rades völlig ausgebildet if. — ine andere Methode befteht darin, das Rad hori« 
ontal liegend und um feine Achje drehbar, auf dem Supporte anzubringen; den Bohrer 
—— an der Spindel der Drehbank genau rundlaufend einzuſpannen: wodurch die 
Arbeit mehr gefördert wird, weil der Bohrer durch die Spindel ſchneller umgedreht werden 
fann, als aus freier Hand. Indeſſen muß man ſich hüten, hierbei den Bohrer zu ſchnell 
angreifen zu laffen, weil er jonft leicht durch den Widerftand zu einer nadhtheiligen Feder 
rung oder Ausweihung veranlaßt wird; es ift in diefer Rüdficht zu empfehlen, daß man 
an dem Fußende des Bohrers die Spike des Neitnagels der Drehbant vorjete. 

Manchmal foll eine Schraube in eine gerade Stange, mit der fie parallel Liegt, ein 
greifen. Dann verfieht man entweder die Schraube mit einem flachen Gewinde und die 
Stange mit ſchräg eingejchnittenen oder eingefeilten Zähnen; oder, wenn die Schraube ein 
ſcharfes und ziemlich feines Gewinde befitt, jo wird diefes zum Theil in eine halbrunde, 
an der Stange ausgehobelte Rinne eingejenkt, nachdem man in diefer mittelft des Schrauben» 
bohrers ein vertieftes Gewinde gefchnitten hat. Das Verfahren hierbei ift von dem Schneiden 
einer Schraube ohne Ende nur dadurch verjdieden, daß die Stange beim Schneiden in 
FAR — ſich fortſchieben muß, während das Rad in jenem Falle ſich um ſeine 

e dreht. 
B ) Verfertigung ber Schraubenſpindeln. — Es gibt dazu vier Methoden, nam⸗ 
lich: Gießen, Schmieden, Feilen und Schneiden. 
Der Gedanke, die Schraubengänge durch Druck — mittelft Rollens der Spindel 
zwiſchen zwei gefurchten Stahlbacken?) — herzuſtellen, wird ſchwerlich praktiſch werden; 
wenigſtens find auf dieſem Wege ſicherlich keine guten Schrauben zu erzeugen. 


1) Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840), p. 4, 174; XLIV. (1845), 
. 102. — Jobard, Bulletin, VII. 211. — Brevets 1844, T. 12, p. 44. — 
enie ind., 1. 61. — Polyt. Eentr. 1840, Bd. 2, ©. 618, 891; Neue Folge, VI. 

(1845), ©. 63; 1851, ©. 1030. — Polyt. Journ. Bd. 76, ©. 177; 3b. 77, 
©. 165; Bd. 97, ©. 16. — Deutſche Ind.-Btg. 1873, ©. 183. 
2) Polyt. Centr. 1852, ©, 132. 
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a) Aus Eifen gegoſſene große Prekihrauben werden mittelft eines genau gear- 
beiteten hölzernen oder jchmiedeifernen Modelles in Sand geformt, wobei indeſſen nie 
darauf zu rechnen ift, daß das Gewinde ſehr volltommen ausfalle, daher man oft die ge= 
gofjene Spindel nod auf einer Schrauben-Schneidmafhine nachſchneidet. Diefe Methode 
empfiehlt ſich aber in feiner Hinſicht. Kleine gegofiene eiferne Schrauben (namentlich 

olzſchrauben, melde wegen ihres tiefen Gewindes noch am erften durch Guß auszu— 
ühren find) werden fabrifmäkig verfertigt. Man jehe über die Herftellung beider Arten 
von Schrauben das S. 88 Gefagte nad. — Auswendige Shraubengewinde an zinnernen 
Geräthen (vergl. ©. 319) werden oft beim Guſſe mit erzeugt, indem die eiferne oder 
meffingene Gichform das entiprechende innere oder Mutter-Öersinde enthält. 

b) Große und jehr grobe eiferne Hol zſchrauben (3.2. an Halen zum Aufhängen 
von Kronleuchtern u. dgl.) können in einem zweitheiligen Gejente, von welchem jeder Theil 
fait die Hälfte einer Bd die Achſe zerichnittenen Schraubenmutter darftellt, geihmiedet 
werden, wobei das Verfahren mit dem beim Schmieden in anderen runden Geſenken über» 
einftimmt (©. 184). Um des genauen Zufammenpafjens verfichert zu fein, vereinigt man 
zn Ober» und Untertheil des Gejentes mittelft eines Scharnierd, an weldem das 

bertbeil auf» und zugellappt wird. Sonft ift diefe Methode von höchſt beichränkter An— 
wendung. — Als verwandt Tann das Verfahren erwähnt werden, Holzichrauben für Eifen- 
bahngebraudy (ohne Zweifel von ſehr mäßiger Volllommenheit) in 6 bis 25mm Dide 
mittelft einer Maſchine zu verfertigen, wejentlich beftehend aus drei fleinen, angemefien 
gefurdhten, ſchnell umlaufenden Walzen, zwiichen welche die eijerne Spindel glühend fo 
eingeführt wird, daf fie zu den Walzen parallel liegt). 

c) Gefeilte Schraubenspindeln kommen dagegen öfters vor. Faſt jedes Mal wenn 
eine eiwas große und grobe Schraube (3. B. zu einem Schraubftode u. dgl.) zu verfertigen 
ift und die nöthigen Hülfsmittel, um fie zu Faneiben, nicht zu Gebote ftehen, nimmt man 
= Zufludt zur Ausarbeitung des Gewinde mittelft der Teile. Sehr oft ift dies be— 
onders bei mehrfahen Schrauben der Fall, welche ſich — wenn fie ein ſehr ſtark fteigen- 
des Gewinde haben — nicht gut in einer Sluppe (j. unten) — laſſen. Ein Zy⸗ 
linder von gehörigem Durchmeſſer wird aus Eiſen geſchmiedet und auf der Drehbank, 
vorzüglich mittelft des Supportes, abgedreht; dann leimt man ein Blatt Papier, auf 
welchem durch ſchräge Parallel-Linien die Neigung und Entfernung der Schraubengänge 
angegeben ift, rund um die ganze Spindel, ſchneidet zuerft mit einer Meflerfeile die Grenz— 
linien der vertieften Gänge ein uud arbeitet letztere endlich mit flachen Feilen (wo es thuns« 
(ich ift aus dem Groben mit Meikeln) aus. Immer ift anzurathen, dab man auf eine 
ſolche Spindel ein Stüd Blei (als Theil einer Mutter) aufgiehe, dieſes mit Del und 
Schmirgel verfehe, und damit die Schraube, während diejelbe auf der Drehbant in Um— 
lauf ** wird, abſchleife. 

Daß man am eiſernen Hafen, Ringen u. ſ. w., welche zum Einſchrauben in Holz 
beftimmt find, oft Schraubengewinde mit der dreifantigen Feile, ohne alle Borzeihnung, 
jehr flüchtig und daher ganz ſchlecht einfeilt, ift befannt und der Bollftändigteit halber hier 
ebenfalls anzuführen. Uber aud feine Schraubengewinde, welde einer forgfältigen Aus— 
arbeitung bedürfen, müflen, wenn man weder Bohrer noh Schneidbaden (ſ. unten) dazu 
befist, öfters durd Feilen neu hergeftellt und dann durch Schneiden vervolllommnet und 
beſſer außgebildet werden. Man nimmt in diefem Falle einen genau adgedrehten ftähler- 
nen Zylinder und feilt darauf das Gewinde möglichit Jorgfältig ein, indem man entweder 
wie oben eine auf Papier gemachte Vorzeihnung benutt; oder — falls die Gänge fein 
find, Eifendraht von angemefjener Diele in dicht liegenden Schraubenwindungen Ei; 
widelt und mit einer zarten Mefferfeile, den Drahtumgängen folgend, die erfte Spur ein- 
feilt, worauf der Draht bejeitigt und die Arbeit mit pafjenden Feilen fortgeiegt wird. 
Die fertige Schraube verficht man mit Längenferben, bärtet ſie und gebraudt fie als 
Bohrer, um damit ein paar Schneidbaden auf die unten anzugebende Weiſe zu verfer⸗ 
tigen. Mit den Baden wird dann in der Kluppe eine neue ftählerne Schraube geſchnitten, 
welche man ebenfalls härtet und nun als Original-Bohrer gebraucht, um damit ſowohl 
Muttern zu ſchneiden, als Schneidbacken zur Verfertigung von Spindeln darzuſtellen. 
Durd die wiederholte Kopirung des Gewindes haben Aa die undermeidlichen Ungleich- 
heiten der ursprünglichen gefeilten Gänge meift fo jehr ausgeglichen, dak das Gewinde 
gut und brauchbar erjdeint. 


1) Polyt. Eentr. 1859, ©. 427. — Deutſche — 1859, ©. 329. — 
Schweiz. 3. 1859, ©. 129, — Jobard, Bulletin, T. 35. p. 9. 
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d) Die regelmäßige und allgemeinfte Perfertigungsart der Echraubenipindeln 
iſt das Schneiden derielben, und zwar 1) mit Schneideifen oder Aluppen, 2) auf 
der Drehbanf, 3) auf Schrauben-Schneidmaihinen. Es erfolgt dabei die Bildung 
de3 Gewindes durch Herausichneiden von Spänen aus einem Zylinder, deſſen Dide 
jener der beabfichtigten Schraube (die hohen Gänge mitgerechnet) gleich ift. Für 
genaue Schrauben gilt als unerläßliche Bedingung, daß der dem Schraubenjhneiden 
(fileter, tarauder, taraudage, screw-cutting, screwing) unterworfene Zylinder genau 
rund, gerade und überall gleich did jei. Für dünne Schrauben wählt man daber 
guten, glatten Draht, oder befjer, man dreht dieſen vorläufig auf dem Drehſtuhle 
oder der Drehbank ab. 

Zur Zurichtung kleiner Schraubenfpindeln auf. der Drebbanf gibt es verjchiehene 
Hülfsporrichtungen, melde die Arbeit jehr beichleunigen und gleiche Geftalt wie gleiche 
Größe der Gremplare ſichern:). Didere Schrauben ſchneidet man aus geſchmiedeten oder 
gegofienen Zylindern zc., welche ebenfalls vorher abgedreht werden, jofern es um jorg- 
fältige Arbeit ih handelt. An Schraubbolzen (größeren Berbindungsihrauben), die 
man aus gewalztem Rundeifen anfertigt, werden die Köpfe durch Stauden entweder im 
Schmiedegeſenk oder in befonderen Maſchinen?) gebildet. 


1) Schneideifen und Kluppen (Nliöre, Aliere à vis, Aliere à tarauder). 


Diefe beiden Arten von Werkzeugen haben das Gemeinichaftliche, daß die Er- 
zeugung des Gemwindes ftattfindet, indem man die Spindel, welche geichnitten werden 
joll, in eine gebärtete, ftählerne Schraubenmutter hineindreht. Diefe Mutter, deren 
Gänge mehr oder weniger jchneidend wirken, ift bei den Schneideilen ganz oder un- 
zertheilt, bei den Mluppen hingegen in zwei (zumweilen mehrere) Theile getrennt, welde 
nach Bedürfniß einander genähert werden, um die mit dem Muttergewinde verjehene 
Deffnung zu verkleinern. 

a) Das Schneideijen, Shrauben-Schneideilen, Shraubenbled (filiere 
simple, screw-plate) ift eine gehärtete Stahlplatte von gewöhnlih 50 bis 150 mm 
Länge, 12 big 50mm Preite und 1 big Zum Dide, meift an der einen jchmalen Seite 
mit einer ftielförmigen Verlängerung verjehen, um bequemer gehandhabt zu werden. 
An diefer Platte befindet fich eine Anzahl Löcher von verjchiedenem Durchmeffer und 
mit Muttergewinden von verjchiedener Tyeinheit verjehen. Die Spindel, welche ge 
jchnitten werden ſoll, faßt man mit dem Feilkloben und dreht fie, mit etwas Del oder 
gelbem Wachs verjehen, in ein paflendes Loch, in welchem fie ſich fortihraubt, indem 
fie zugleich das Gewinde des Loches annimmt. Oft auch wird die Spindel aufrecht 
ftehend im Schraubjtode befeftigt, das Schneideilen horizontal daraufgelegt und herum- 
gedreht, wobei man zuerft einen mäßigen Drud anmwendet, bis der Anfang der Spindel 
ein Mal in das Loch eingedrungen tft. Oder die zu jchneidende Spindel ift auf der 
Drehbank eingeipannt und läuft um ihre Achie, während man das Schneideifen in 
der Hand hält und der Drehung zu folgen verhindert. 

Nur feine Gewinde auf dünnen Schrauben können mittelft Schneideifen in genügen- 
der Güte hervorgebracht werden; denn die jchneidende Wirkung diejes Werkzeuges ift fo 
unvolltommen, daß (obwohl feine Späne abfallen) die vertieften Schraubengänge zum Theil 
nur eingedrödt und die Metalltheile zur Bildung der hohen Gänge aufgeftaucht oder heraus- 
gequeticht werden, was ſich dadurd allein ſchon offenbart, dak die fertige Schraube einen 
etwas größeren Durchmeſſer hat, als der glatte Zylinder vor dem Gewindejhneiden. Für 
die kleinſten Schrauben find die Schneideifen unentbehrlid; Spindeln von mehr als dumm 
Durchmeſſer follte man aber nicht damit bearbeiten, und die Anwendung großer (mit zwei 
einander gegenüber ftehenden Stielen oder Griffen verjehener) Schneideiien für Schrauben 
bis zu 25mm Dide fann höchſtens zum Nachſchneiden der in Kluppen verfertigten Ge 
winde empfohlen werden, um mehrere Schrauben auf genau gleichen Durchmeſſer zu bringen, 
was in der Stluppe leicht verfehlt wird. Die abgejchnittenen oder vielmehr abgeriebenen 





1) Technolog. Encyflopädie, XIII. 400—430. — Deutjche allgemeine Zeitichrift für 
die technijchen Gewerbe, von E. Herberger, ®d. I. Mainz 1844, ©. 10, 33. 
2) Polyt. Journ. Bd. 144 ©. 246. — Polyt. Centr. 1857, ©. 169. 
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Spänchen erfchweren bedeutend die reine und volllommene Ausbildung des Gewindes: es iſt 
daher zwedmäßig, jedes Loch an zwei gegenüber ftehenden Stellen mit einer Einferbung zu 
verjehen, in welcher jene Späne ſich SB fönnen und durch welche zugleich ſchneidige 
Eden in dem Loche entftehen, fodak das Werkzeug etwas jcdhärfer angreift und reiner 
fchneidet?). Um tiefere und reinere Gewinde zu erhalten, lann man die Spindel noch in 
einem zweiten Loche, welches ein wenig enger if, aber daſſelbe Gewinde befitt, nachſchneiden. 
Gut ift es, in dem Schneideifen neben jedem Schneidlodhe ein glattes rundes Loch anzu— 
bringen, defien Größe die nöthige Dide der Spindel angibt, damit man letztere vor dem 
Schneiden prüfen und weder zu Hein noch zu groß wählen fann; denn im erftern Falle 
entfteht ein feichtes Gewinde, im letztern Falle hingegen fommt man wegen des über« 
mäßigen Widerftandes in Gefahr, die Spindel beim Schneiden abzudrehen, ſodaß fie dann 
im Loche ſtecken bleibt und meift nicht mehr völlig herauszuſchaffen ift. — Daß die Schneid» 
eifen nur zu fcharfen (micht zu flachen) Gewinden dienen, ergibt fi aus Vorſtehendem. 
Die Dide derfelben ſoll eine jolde jein, daß ein jedes Schraubenlod wenigftens 3 und 
höditens 5 Gänge des Gewindes enthält; dieſer Bedingung wird genügt, wen die Dide 
der Platte glei dem Lochdurchmeſſer oder wenigftens zwei Drittel davon it. Demgemäß 
läßt man die Platte vom Stiele ab dünner auslaufen und ftellt die größten Löcher ın die 
Nähe des Stieles, die kleinſten ans entgegengejehte Ende. — Glüdliche Verfuhe wurden ge— 
macht, um vermittelft eigenthümlich Fa es, die Lohöffnungen durchſehender Furchen 
auf der Fläche des Schneideifens eine gut ſchneidende Wirkung zu erzielen®?), wodurch die 
Schneideiſen fähig werden, fchönere Gewinde mit geringerem Sraftaufwande und felbit auf 
etwas dideren Spindeln hervorzubringen. 

b) Eine Hluppe, Schraubentluppe, Schneidfluppe (filiere hrisée, filiere 
à coussinets, screw stock, screwing stock, die stock)®) iſt ein eiſernes (jehr jelten 
meifingenes) Geitell, gemwöhnlib von rahmenartiger Geitalt, mit zwei Handgriffen 
von angemefjener Länge verjehen und in dem mittleren, breiteiten Theile eine Oeff— 
nung enthaltend, worin zwei jtäblerne (gehärtete und gelb angelafiene) Baden, 
Shraubenbaden, Schneidbaden, coussinets, coins, coins à vis, dies, screw 
dies, liegen, die durch eine oder zwei Stellichrauben einander mehr oder weniger ge 
nähert werben können. Jeder Backen enthält einen Bogenausichnitt von M bis 
120 Grad, der mit Schraubengängen verſehen und als ein Stüd einer Schrauben- 
mutter zu betrachten ift. Nachdem die Spindel, welche man zu jchneiden beabſichtigt, 
ftehend im Schraubitod eingeipannt iſt, Hemmt man das oberite Ende derjelben 
zwiichen die Baden (durch Anziehung der Stellfchrauben der Kluppe) ein, ‚und dreht 
darauf die Kluppe an ihren Handgriffen um, indem man anfangs janft niederdrüdt, 
bis die erften Gänge eingeichnitten find, worauf dann ferner die Kluppe von jelbit 
die richtige Schraubenbewegung annimmt. Iſt man unten auf der Spindel ange 
fommen, jo ſchraubt man die Kluppe zurüd hinauf, nähert die Backen einander ein 
wenig (durch ſtärkeres Anziehen der Stellſchrauben) und wiederholt das Schneiden, wa3 
jo lange auf diefe Weiſe fortgefegt wird, bis das Gewinde feine Vollendung erlangt 
hat. Von Zeit zu Zeit muß Del (ftatt deffen man auf Meifing lieber gelbes Wachs 
oder eine Miſchung aus Wachs und Talg anwendet) an die Schraube gegeben werben, 
indem man zugleich die fih jammelnden Späne wegbürftet. 

Man kann, um Zeit zu gewinnen, nicht nur von oben nad unten, ſondern au von 
unten nad oben ſchneiden, indem man die Stelljhrauben etwas anzieht, bevor die Kluppe 
an der Spindel hinaufgejchraubt wird: dies ift aber gewöhnlich nicht vortheilhaft für die 
Güte der Schraube. Weſentlich ift, dak man die Stellihrauben immer nur fehr wenig 
auf ein Mal anziche, alfo die Baden einander jehr allmälig nähere und lieber öfters das 
Schneiden wiederhole. Was man dadurch am Arbeitszeit aufopfert, erjegt ſich reichlich 
durch die Gewißheit, die Baden zu ſchonen, ein fchöneres, beſſer ausgebildetes Gewinde zu 


) Mittheilungen, Tief. 27 (1841), S. 521; Jahrg. 1856, S. 11. — Polyt. Eentr. 
1842, Bd. 1, S. 398. 


2) Monatsblatt de8 Gewerbeverein für das Könige. Hannover 1864, Nr. 3 und 4, 
S. 19. — Polyt. Journ., ®d. 173, ©. 13; Bd. 201, S. 286. — Deuticde 
Gewerbezeitung 1864, ©. 213.— Jobard, Bulletin, T. 46, p. 237. — Deutſche 
Ind.⸗Zig. 1871, ©. 315. 

3) Armengaud, VIII. 221. 


326 Schrauben (Kluppen). 


erhalten und eine Krünmmung oder Windung der Schraube zu vermeiden, melde ſonſt jehr 
leicht durch zu Starken Drud der Baden eintritt. Schr achtſam muß man jein, die Kluppe 
nicht ungleich an beiden Handgriffen niederzudrüden, weil hierdurch das Gewinde an vers 
fchiedenen Stellen eine ungleihe Steigung erhält. Auch ift jeder unnöthige, wenn aud 
gleihförmige Drud auf die Kluppe zu vermeiden: denn indem dadurd ein zu jchnelles 
Bortichreiten der Baden längs der Spindel hervorgebracht wird, entfteht leicht ein doppel⸗ 
te8 oder mehrfaches Gewinde, wo man nur ein einfaches beabfichtigt und die Baden auch 
2 ein einfaches enthalten; oder es leidet wenigftens die Schönheit und Richtigkeit des 
ewindes. 


Eine eigenthüimliche, mandmal (befonders bei langen Schrauben) zwedmäßige 
Anmwendungsart der Aluppen ift die, dab man die Spindel auf der Drehbank zwiichen 
Spigen einijpannt und umlaufen läßt, während die Kluppe mit der Hand gehalten 
wird und fich von jelbit der Länge nad fortichraubt. — Eine ähnliche Beichleunigung 
der Arbeit, wie durch Anwendung der Drehbant, findet bei der Leierkluppe (filiere 
mecanique, screwing table)*) ftatt. Hier ift nämlich der Körper der Kluppe (der 
eilerne Rahmen, welcher die Baden einichließt) ohne Handgriffe in aufrechter Stellung 
unbeweglich befejtigt, und die Schraube, welche man jchneidet, wird an ihrem Kopfe 
in einer Art Zange am Ende einer horizontalen Welle eingellemmt. Letztere dreht 
man mitteljt einer Kurbel (zuweilen durch Hülfe von Rad und Getriebe zu Verftärkung 
der Kraft) um, während fie in den Lagern einer Längenſchiebung folgt, welche ihr 
durch die jchraubende Bewegung des Arbeitftüdes zwiſchen den Schneidbaden auf 
genöthigt wird. Im Heinen Maßitabe bedient man fich diefer Vorrichtung zum Schneiden 
ordinärer Holzihrauben; mehr im Großen ausgeführt zum Schneiden der Geminde 
an Shraubbolzen (boulons taraudös, screw bolts). Genaue oder jehr jchöne 
Schrauben find bei diejer Verfertigungsart nicht wohl zu erwarten. 

Die Größe der Kluppen ift nach der Dice der zu jchneidenden Schrauben ſehr ver- 
ſchieden. Es ergibt fi) aus der Natur der Sache, daß zu jeder Art und jedem Feinheits— 
grade des Gewindes eigene Baden erforderli find, jowie daß in einem VBadenpaare nur 
Schrauben, die an Durchmeſſer jehr wenig von einander verſchieden find, gefchnitten werden 
fünnen. Schrauben von mehr als Zum Dide, bis hinauf zu 25 und jelbft 50mm eignen 
fs zur Hervorbringung mittelft Kluppen; doch erfordern olche, deren Durchmeſſer über 

5mm beträgt, ſchon bedeutende Kraft, folglich ſehr lange Kluppen und oft die Anftellung 
von zwei Arbeitern. Gewinde von einer gegen den Spindeldurchmeſſer beträchtlichen Tieſe 
(wie jene der guten Hol zſchrauben, desgleichen die meiften flachen Gewinde) können mit 
gewöhnlichen Baden nicht ſchön gefchnitten werden, wovon der Grund weiter unten erhellen 
wird (&. 328, 329). 


Die Vorzüge der Mluppen vor den Schneideilen find: dab die Baden dur 
verjchiedenartige Einferbungen, weldhe man ihren Gemwindgängen gibt — und zum 
Theil ſchon, unabhängig hiervon, durch ihre Geftalt und Stellung überhaupt — in 
weit höherem Grade jchneidend wirken, als da3 Gewinde im Loch eines Schneideiiens; 
daß den abgetrennten Spänen in dem offenen Raume zwijchen beiden Baden ein weit 
befjerer Ausgang dargeboten it; daß man eben deshalb die Dide oder Höhe der 
Daden weit größer machen und durd die in ihnen enthaltene anjehnliche Zahl von 
Gemwindgängen (5 oder 6 bei flachen, 6 bis 15 bei jcharfen Gemwinden) eine Aus 
gleihung oder Korrektion der in einzelnen Gängen vorhandenen Unregelmäßigfeiten 
herbeiführen kann; endlich daß die Baden zu oft wiederholten Malen, und jedes Mal 
mit erneuertem Erfolge, auf die in Arbeit genommene Spindel einwirken, wodurch 
eine Tiefe de3 Gewindes erreichbar wird, die mit dem rajch und gewaltſam wirkenden 
Schneideilen nicht zu erzielen jein würde, — Die Baden werden in der zugebörigen 
Kluppe jelbit geichnitten, mittelft eines zulindriichen, der Länge nach eingeferbten 
Schraubenbohrers (Badenbohrer, Normalbohrer, Originalbohrer, mere, 
taraud mere, plug tap, original tap, master tap), indem man diejen im Schraub- 


1) %. Zipper, Theoretifcepraftifhe Anmweifung zu Schlofferarbeiten, II. Abtheil. 
Augsburg 1801, Heft 1. ſe jung 5 
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ftode aufrechtitehend befejtigt, die noch ungehärteten Baden in die Kluppe einlegt und 
legtere ebenjo wie beim Schneiden einer Spindel handhabt. 


Abänderungen der Kluppen kommen in Menge vor. Sie betreffen: a) Die Ein- 
ſchnitte oder Kerben in den Baden (j. oben), welche man anbringt, um fie ſchärfer ſchnei— 
dend zu machen und den Spänen freien Austritt zu gewähren, damit lettere nicht in die 
geichnittene Schraube fi eindrüden und diejelbe verderben. b) Die Art der Einlegung 
der Baden in die Hluppenöffnung, wobei die Hauptrüdfichten immer fein müflen, eine dem 
Manten nicht unterworfene Sage zu erhalten und die Baden jchnell auswechſeln zu können. 
c) Die Stellihrauben zur Annäherung der Baden gegen einandert), in welcher Beziehung 
zwei Stellihrauben beſſer find als eine, weil im erftern Falle leichter der Bedingung zu 
genügen ift, dak die Oeffnung der Baden in der verlängerten Achſe der beiden Griffe und 
zugleih im Schwerpunkte der Kluppe liegen foll, um ein einjeitiges, der Genauigkeit des 
erzeugten Gewindes nachtheiliges Uebergewicht zu vermeiden. o Die ganze äußere Form 
der Kluppe, in welcher Hinfiht außer mannigfaltigen anderen Modiftlationen?) namentlich 
der Sharnierfluppen, Scherfluppen (filiöre à charniere, hinged serewing stock) 
u —— iſt; ferner der Kluppe zum Schneiden koniſcher Holzſchrauben (S. 339), deren 

aden nicht durch Stellſchrauben, fondern mittelft einer ftarfen Weder gegen einander ges 
drüdt werden, um fich jederzeit der — Geſtalt der in Arbeit befindlichen Schraube 
anſchmiegen zu könnens); der Zirkular-, Ratſch- oder NRetih-Kluppet); ⁊c. 
e) Die Anzahl der Baden, indem außer den gewöhnlichen zweibackigen Kluppen — und 
abgejcehen von der nicht empfchlenswerthen Methode, Baden zu mehreren verſchiedenen 
Gewinden zugleich in der Kluppe liegen zu haben — auch ſolche mit drei (im gleichjeitigen 
Dreied — oder vier (im Quadrate ſtehenden), ja ſogar fünf Baden vorkommen. 
Vorzüge diefer Ginrichtung find: daß die Kluppe eine beffere Führung befommt und unter 
einem etwas ungleihmäßigen Drude auf die Griffe weniger leicht wankt, weil die von den 
Baden dargebotenen Stütpunfte auf der in Arbeit befindlichen Schraube eine günftigere 
Lage in Beziehung zu den Griffen haben; — daß eine größere Anzahl jchneidender Eden 
oder Kanten vorhanden ift; — dak man, bei der vermehrten Anzahl der Baden, die ein« 
einen Baden ſehr ſchmal machen kann, wodurd ſchon gleich beim Anfange des Schneiden 
If die ganzen Gangkanten in Berührung mit der Spindel treten und folglich der Kluppe 
eine yuberläffigere Führung verihaffen; endlich dak bei der Kleinheit ihres mit Gewind- 
gängen verjehenen Bogens Ts bis 450 oder weniger) die Baden gleih gut auf Spin- 
deln von — — Dicke arbeiten und man folglich nicht darauf beſchränkt iſt, 
mit gegebenen Baden nur Schrauben von einem einzigen beftimmten Durchmeſſer zu 
fchneiden. Bierbadige®) und fünfbadiges) Kluppen finden ſich jelten. Die dreibadigen 
werden theils fo eingerichtet, daß jeder Baden eine bejondere unabhängige Stellſchraube 
ee theils jo, dab ein Baden feft Tiegt, die beiden anderen ihm durd Keil» oder 

chraubenſtellung gleichzeitig genähert werden®); theils jo, daß alle drei Baden eine gleich« 


1) Brevets 1844, T. 16, p. 93. — Gönie ind., IX. 119. — Bolyt. Journ., Bd. 137, 
©. 164. — Polyt. Centre. 1855, ©. 648; 1860, ©. 1037; 1863, ©. 1327. — 
Jobard, Bulletin, T. 38, p. 70. 

2) Mittheilungen , Lief. 27 (1841), S. 520. — Polyt. Eentr. 1842, Bd. I, 
©. 392. — Polyt. Journ. Bd. 47, ©. 447, ; 

3) Mittheilungen, Tief. 24 (1841), S. 239. — Polyt. Eentr. 1842, Bd. 1, ©.88, 

4) ig Journ, ®d. 108, ©. 178. — Polyt. Eentr. 1848, ©. 809; 1856, 
an — — Gewerbe⸗Blatt, Bd. 28, S. 147. — Kronauer, Zeitſchrift 

5) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838), p. 364. — Brevets LXXVI. 
565. — Brevets 1844, T. 12, p. 43. — Génie ind., I. 60, V. 325. — Polyt, 
Yourn., ®d. 71, ©. 197. — Polyt. Eentr. 1851, S. 1030. 

‘ ser Gentr. 1860, S. 1290. — Jobard, Bulletin, T. 40, p. 89. 

3 revets, LIV. 64. — Brevets 1844, T. 12, p. 8; T. 43, p. 57. — ®olyt. 
Gentr. 1852, ©. 135. 

s) Polyt. Gentr. Neue Folge, I. (1843), ©. 123; 1864, S. 159. — Polyt. Journ, 
Dr. 88, S. 110; Bd. 169, S. 404. — Deutjche Gewerbezeit. 1849, ©. 611. — 
Brevets, LXXVII. 565. — Genie ind., V. 325. — Jobard, Bulletin, T. 44, 
P. 293. 
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zeitige Bewegung durch irgend einen — Mechanismus gg die 
legtgenannte Methode ift nicht nur die bequemfte, jondern auch die befte, weil fie das 
gleihmäßige Vorrüden aller Baden fichert. . 

Ein paar nütliche Kunftgriffe bei Anwendung der Schraubentluppen (im Bejondern 
der gewöhnlichen zweibadigen) find zu erwähnen. Linke Schrauben lafjen ſich mit Baden, 
deren Gewinde ein rechtes ift, verfertigen, indem man einen der ftählernen Baden aus der 
Kluppe entfernt, ihn durch einen meffingenen ohne Gewinde (bloß mit einem glatten bogen» 
fürmigen Ausschnitte) erfegt, und nun wie gewöhnlid — nur mit Drehung der Kluppe 
nad der linken Seite, und einem angemefjenen Drude nad) abwärts — arbeitet. Wejent- 
Yich jedoch ift hierbei, dak der Ausichnitt des ftählernen Badens merklich ftärfer gefrümmt 
Ki als ein Bogen vom Querfchnitte der behandelten Spindel, damit jelbft zu Ende der 

rbeit das erzeugte linke Gewinde nicht die Gänge im Baden berühre, von welchen es 
erftört werden würde. Auch kann man fi, ftatt des ftählernen Backens, eines vierfantigen 

&hraubenbohrers, der in der Kluppe angebracht wird, auf ähnliche Weife und mit gleichem 
Erfolge bedienen. — Mit Baden, welche ein einfaches Gewinde enthalten, laſſen ſich mehr— 
fache Schrauben ſchneiden, wenn man an der Kluͤppe eine Einrichtung anbringt, wodurch 
es möglich wird, die Baden ſchräg zu ftellen, mithin den Gängen derjelben, bezogen auf 
die Umdrehungs-Ebene und den rechtwinfligen Querjchnitt der Spindel, eine Neigung zu 
geben, welde einem bejtimmten mehrfachen Gewinde entjpricht 2). . Eu 

Die Erzeugung höchſt genauer Schrauben iſt, bei den gewöhnlichen Einrichtungen 
der Kluppen, äußerft ſchwierig, ja geradezu unmöglich. Die Urſachen davon liegen theils 
in der Konftruftion, theils in der Gebrauchs» und Wirkungsart der Kluppe, und dafjen 
fi etwa folgendermaßen nachweifen; 1) die Schraubengänge der Baden find oft ein wenig 
ungleich und fehlerhaft, weil die Verfertigung der Baden und der dazu dienenden Bohrer 
ebenfall3 den allgemeinen Schwierigteiten unterliegt. — 2) Tritt das geringfte Wanken 
der Baden während des Schneiden ein, fo hört die Lage der Gänge auf, einer richtigen 
regelmäßig fortlaufenden Schraubenlinie zu entſprechen. — 3) Dat die Kluppe auf einer 
Seite ein Uebergewicht, oder wird fie auf verſchiedenen Seiten oder in verſchiedenen Pe 
rioden ungleihmäßig niedergedrüdt, fo erhalten die Gänge der Baden eine ungehörige 
Neigung gegen die Spindel, und das gejchnittene Gewinde zeigt dieſelben Unregelmäßig- 
feiten. Zugleich wird leicht eine Krümmung der Spindel herbeigeführt. — 4) Beim Ums 
drehen der Kluppe werden beide Hände dergeftalt gebraucht, dak fie nad) jeder halben Um— 
drehung an den Griffen wechſeln. Das augenblidlihe Stillſtehen der Kluppe, weldes 
hierbei ftattfindet, äußert ſich meiftens durch eine ungleiche Stelle in dem gejänittenen Ge⸗ 
winde. — 5) Die Backen üben ihrer Natur nach feine rein ſchneidende Wirkung aus, 
fondern quetichen und ſtauchen nebenbei mehr oder weniger das Metall der Spindel 
von der Oberfläche heraus und im ihre eigenen vertieften Gänge hinein (das Auf— 
ſchneiden). Verzögerung der Urbeit, Vermehrung des Kraftbedarfes und fchlechte (oft 
unganze) Befchaffenheit des erzeugten Gewindes find die Folgen hiervon. Beſonders ſchlecht 
—— die Baden in der fpätern Periode der Arbeit, wenn die erzeugte Schraube tiefer 

n den Bogenausfchnitt der Baden eingetreten ift und weniger von den Eden derjelben 
al3 von den Gewindfanten angegriffen wird. Die erwähnte fehlerhafte Wirkungsmeife der 
Baden hat immer zur Folge, daß die Spindel durch das Schneiden des Gewindes cın 
wenig an Dide zunimmt, und ift hieran zu erfennen. — 6) Zu Anfang des Schneidens 
greifen nur die zahnförmigen äußerften Enden der in den Baden befindlichen Schrauben- 
gang-Segmente an, und es hängt faft vom Zufalle ab, ob das Fortſchreiten diefer Zähne 
auf der Spindel in der richtigen Weife ftattfindet. Erſt jpäterhin erhält das Gewinde in 
dem Innern der Baden eine Leitung, wodurd aber ein entitandener Fehler nicht ‚mehr 
ganz befeitigt werden kann, oder wenigftens eine ſchlechte Form der Gewindgänge hinter» 
läßt. — 7) Bei dem Beginn des Schneidens erzeugen die Baden auf dem Umlkreiſe der 
Spindel ein Gewinde von demjenigen Neigungswinfel, welder ihren zuerft angreifenden 
Gangfanten eigen ift. Mit dem Fortfchreiten der Arbeit aber muß daS angefangene Ge— 
winde fi) den tiefer im Innern der Baden liegenden Gangtheilen, in welche es nad) und 
nad) eintritt, anbequemen und danad) eine ſolche Veränderung erleiden, daß der Neigungs- 
winfel fi bis zu dem dort vorhandenen Maße verkleinert; d. h. es werden die hoben 


1) Armengaud, III. 42. — Bulletin de Mulhausen, XVIII, (1844), p. 267. — 
Jobard, Bulletin, III. 106. — Brevets, LV. 384. — Polyt. Yourn., ®d. 56, 
©. 6. — Gewerbeblatt für Sachſen 1838, S. 211. — Mitteilungen, Lief. 4. 

1835), ©. 241. 
2) PBolyt. Gentr. 1852, ©. 135. 
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Gänge allmälig um fo viel bejchnitten, als jene Veränderung erfordert. Dies thut der 
richtigen und jchönen Geftalt des Gewindes defto mehr Eintrag, je größer der Unterjchied 
zwischen dem Neigungswinfel in der Tiefe und auf dem Außenrande des Gemwindes tft. 
Diejer Fehler wird demnach bei flachen und bei mehrfachen Gewinden viel auffallender als 
beziehungsweije bei ſcharfen und bei einfachen, und ift die Urſache, warum jene unvoll« 
fommen ausfallen, wenn fie mit gewöhnlichen Baden gejchnitten werden. Um fid) hier- 
über Rehenichaft zu geben, nehme man eine Schraube von 24mm Durchmeſſer als Beir 
fpiel. Einer folden gibt man in der Negel auf 24mm Länge 4 Gänge eines flachen, da— 
gegen aber 8 Gänge eines jharfen Gewindes. Beim flahen Gewinde wird die Tiefe des 
Ganges — der Breite = 1/, des Durchmeſſers genommen, bei dem ſcharfen Gewinde eben 
fo; in beiden Fällen bleibt alfjo dem Kerne ein Durchmeffer = 18mm, Nah dieſen Grund— 
lagen berechnet fi der Neigungswinfel des flahen Gewindes am äußern Rande = 4° 33°, 
auf dem Sterne = 69% 3°; des ſcharfen Gewindes am äußern Rande = 20 17%, auf dem 
Kerne = 30 2%: ſodaß der Unterfchied bei erfterem — 19 30°, bei letterem nur halb jo 
viel, nämlich 45°, beträgt. Dem entiprechend wird beim Fortgange der Arbeit das flache 
Gewinde ftärfer beichnitten und verändert als das ſcharfe. Nüdfichtlih der mehrfachen 
Schrauben gibt eine der vorftehenden verwandte Betrachtung ein noch ſchlagenderes Res 
fultat. Das doppelte flahe Gewinde 3. B. auf einer 24mm diden Spindel mit 3mm 
breiten und 3mm tiefen Gängen hat den Neigungswinkl am äußern Rande = 9% 3%, 
auf dem Kerne — 11° 59%, zeigt aljo eine Differenz von 2° 56%. — 8) Finden ſich (wie 
beim Eiſen fo oft) Theile von ungleiher Härte in dem Materiale der zu bearbeitenden Spindel, 
fo weichen die Baden vor den Härteren Stellen in gewijiem Grade zurück, fchneiden das 
gegen an den weicheren mehr ein. Dadurch wird die Spindel unrund (ercentrifch), oder 
an verjchiedenen Stellen ungleich did, oder das Gewinde fällt durch die bei dem ungleichen 
Miderftande ftattfindenden Erſchütterungen wellenförmig aus. — 9) Indem durd den 
Drud der Baden die Spindel nicht bloß eingeichnitten, jondern auch zuſammengedrückt 
wird, entfteht, wenn wegen ungleidher Härte dieſes Zufammenpreffen ſtellenweiſe ungleich 
ift, leicht eine Krümmung der Spindel, befonderd wenn fie dinn und lang if. Werden 
num gar die Baden zu ſtark zufammengeihraubt, jo klemmen fie die Spindel jo feſt 
wiſchen ſich ein, daß lehtere fi) erft ein wenig um ihre Achje windet, bevor fie dem Eins 
hneiden der Baden Stand hält. Je dünner die Spindel, defto größer ift die Gefahr, 
welche diefer Umftand droht. — 10) Selbſt die beim Schneiden entftehende Erwärmung 
der Baden und der Spindel kann Meine Unrichtigfeiten herbeiführen in fyolge der an ver» 
ſchiedenen Punkten leicht etwas verfchiedenen Ausdehnung, — ein Umſtand, welcher jedoch 
= — * genauen (Mikrometer-⸗) Schrauben einen fühlbaren Einfluß zu äußern im 
ande ift. 

Die eben bezeichneten Mängel find, wenn auch nicht durchgehends ihren Urſachen 
nad, doch wenigftens in ihren Erfheinungen, jedem erfahrenen Mechaniker befannt. Man 
hat daher auch vielfältig verjucht, ihnen abzubelfen, und dazu hauptjächlich folgende Mittel 
mit mehr oder weniger Erfolg angewendet: Dem unter 1) angeführten Mangel kann 
natürlich nur dadurch begegnet werden, dak man die Bohrer und Baden mit der äuferften 
Eorgfalt und mit Berüdfichtigung der im Nachftehenden angedeuteten Berbefjerungen, 
derfertigt. Auch ift anzurathen, daß man lange oder dide Baden (welche ziemlich viele 
Bänge enthalten) gebrauche, indem dann die einzelnen Gänge derfelben beim Schneiden 
ihre Arbeit gegenjeitig befier forrigiren und mehr Gleihtörmigfeit in das Gewinde 
fommt. Einen ähnlichen Zweck hat e8, wenn man zuweilen mit umgefehrter Kluppe 
nachſchneidet, d. h. die vorher oben geweſene Fläche der Baden nad unten wendet. — 
Zu 2) ergibt fi die Abhülfe von felbft in dem genaueften Einpaffen der Baden in die 
Kluppe, welches fo geicheben muß, daß fie nicht im Mindeften jchlottern oder wanken 
lönnen. — Wenn die Baden im Schwerpunfte der Kluppe angebradt find, fo ift der 
erste Theil des Punktes 3) erledigt; was die dortige zweite Bemerkung ſowie Punkt 4) 
betrifft, jo muß im diefen Beziehungen die Aufmerkfamkeit und Geſchidlichkeit des Ar⸗ 
beiters faſt Alles leiſten. Einen weſentlichen Vortheil gewährt jedoch auch die Anwen— 
dung der drei⸗ und vierbackigen Kluppen (S. 327). — In Anſehung des Punktes 5) 
find zwedmäßig geftaltete und angeordnete Einferbungen der —— in den Vacken 
von weſentlichem Nutzen. Baden, deren mit Gewinde verſehener Bogenausſchnitt ein 
Heiner Theil des Kreifes if, fehneiden wegen günftiger Stellung ihrer Eden gegen den 
Umkreis der Schraube beffer als folde, wo der Ausjchnitt fi) mehr dem (bfreije 
nähert; doch geftatten nur drei» oder mehrbadige Kluppen, in diefer Beziehung jehr weit 
4 gehen, weil zwei ſchmale Baden der Kluppe feinen genügend feiten Halt gegen das 

anlen verſchaffen. Künftlichere aber fehr wirtjame Mittel, um die ſchneidende Wir 
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tung der Baden zu erhöhen, beftehen — abgefehen von befonderen Zurichtungen ihrer 
Gewindgänget) — darin, in zweibadigen Kluppen den einen Baden entweder jo einzu- 
legen, daß er als Ganzes bei Drehung der Kluppe ein wenig feitwärts fid) wendet und 
mit der angreifenden Ede gegen die Schraube fi) andrängt?); oder in demjelben einen 
auf ähnliche Weile beweglichen Kamm von Zähnen, welche Theile der Gewindgänge find, 
——— — Zu 6) kann empfohlen werden, den einen Backen ſo auszufeilen, daß 
nur in der Mitte ſeines Ausſchnittes die Schraubengänge unverſehrt bleiben, dieſelben 
aber nach den Rändern hin allmälig und an den äußerſten Enden ganz weggenommen 
werden. Jeder Gang erhält dadurch eine ſichelförmige oder mondviertelartige Geſtalt). 
Bei diefer Veranftaltung fommt die bearbeitete Spindel gleih anfangs mit dem Gewinde 
im Innern diefes Badens in Berührung und findet darin eine Xeitung, ſobald nur ein 
Mal die erfte Spur eines Gewindes gefchnitten iſt; der andere Baden ift dann ganz 
allein der ſchneidende. Gleichen Nuten gewähren ſehr jchmale Baden, von melden man, 
wie vorhin erwähnt, drei oder vier in der Kluppe anbringt. — In Bezug auf 7) ift eine 
Einrichtung erdacht, durch welche den Baden die Fähigkeit ertheilt wird, einen verſchiedenen 
Neigungswintel gegen die Spindel anzunehmen, ſodaß fi bei der fFortjegung des 
Scneidens ihre Bänge ſtets genau dem angefangenen Gewinde anfhmiegen. Man hat 
dies erreicht, indem man jeden Vaden (oder wenigftens einen), ftatt unmittelbar in die 
Kluppe, in eine um einen Zapfen drehbare Gabel einlegte, wobei es ſich von ſelbſt ver 
fteht, daß die Achſe dieſes Zapfens rechtwinklig die Achſe der in Arbeit befindlichen 
Spindel durchkreuzen, au die Bewegung höchſt Fanft und genau jein muß. Sonft hilft 
man fi aud wohl, namentlich bei ſehr ftark fteigenden (3. B. zweifahen) Gewinden, da- 
dur, daß man zwei Badenpaare nad einander anwendet, das eine zum Anfangen, das 
andere zum Fertigmachen, und zwar jo, dab in dem zweiten Paare die (dad Gewinde 
enthaltenden) Bogenausihnitte von etwas kleinerem Halbmeſſer find, als der durch das 
Schneiden ſchon verminderten Dide der Spindel entipridt. Das befte Mittel aber, um 
auch die tiefften Gewinde (aljo 3. B. die flahen) von möglichft genauer und qut aus— 
jehender Geftalt mittelft Kluppen darzuftellen, befteht darin, dak man die Baden gar 
nicht zum Ginjchneiden der Gänge, fondern einzig zur Führung der Kluppe auf der fid 
bildenden Schraube benugt, das Schneiden dagegen durch einen Meihel oder Zahn (burin, 
cutter) verrichten läßt, welcher in oder auf dem einen Baden angebradt und allmälig 
vorgerüdt wird, jodak fein jchneidendes Ende nad) und nach die Gänge vertieft). Ger 
wöhnlich bringt man zwei Zähne, einen oben und einen unten im Baden, an®). Im 
Anfange der Arbeit feht man zwar die Zähne außer Wirkſamkeit und fchneidet wie ge 
wöhnlich mittelft der Baden die erften Spuren der Gewindgänge ein; alsdann aber werden 
die Baden einander nicht weiter genähert, fondern die ortfegung und Beendigung des 
Schneidens findet bloß mittelft der Zähne ftatt, die als ein Theil der Kluppe ſich die 
‚Spindel entlang fortichrauben: hierbei haben die Paden einzig das Geſchäft, durch Ein- 
greifen ihrer Gewindgänge zwiſchen die von den Zähnen geſchnittenen die Kluppe in der 
richtigen Schraubenlinie zu führen; und da jenes Eingreifen ſtets nur ein oberflächliches 
bleibt, jo genügt es, in den Baden Schraubengänge ohne alle Tiefe, welche nur durch 
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grathartig hervorragende Linien angezeigt find), zu haben. Zur Vereinfachung dieſes 
Upparates fann man die Baden und einen Schneidzjahn in dem Maule einer Art Zange 
anbringen, diefe im Schraubftode befeftigen und die Spindel mit der Hand hineindrehen?); 
verjchtedener anderer den Kluppen mit Schneidzahn verwandter Vorrichtungen?) nicht zu 
gedenken. Am wirfjamften vermeidet man den unter 7) erwähnten Uebeljtand, wenn man 
den Baden der Kluppe eine ſolche Form gibt, daß fie rein fchneidend wirken und das 
Gewinde in einem Durchgang fertig jchneiden Be — Zu 8) darf nur bemerkt 
werden, daß man zu jehr genauen Schrauben das gleichförmigſte Material (Gußſtahl, und 
im ſchlimmſten Falle lieber noch Meifing als geichmiedetes Eijen) amwenden muß. — In 
Anſehung des Punktes 9) ift die Schon oben gegebene Bemerkung nit außer Acht zu 
lafien, daß man die Stellfhrauben der Baden nur fehr mäßig nachſchraube und die Arbeit 
wicht Übereile. Durch dieſe VBorficht wird zugleich (j. 10) eine bedeutende Erwärmung 
vermieden, die man allenfall$ dadurd ganz fern halten kann, daß man, ftatt Del anzu» 
wenden, die Baden und die Spindel fleißig mit Waſſer betröpfelt. Letteres Verfahren, 
welches von manden Arbeitern für jehr nühlich gehalten wird, ift jedoch nur eine Schein» 
hülfe, fofern e8 einen Grad von Erwärmung, welder dur behutjames Arbeiten ver— 
mieden werden fönnte, auf ſolche Weile unterdrüdt, aber die genannten üblen Folgen 
eines zu raichen Ungreifens der Baden unvermindert beftchen läßt. 

Iſt es nicht gelungen, durch Anwendung aller in einem beflimmten falle zu Ge» 
bote ftehenden Mittel eine tadelloje Echraube darzuftellen, jo ift eine Verbeſſerung der 
vorhandenen Mängel felten zu einiger Genüge möglid. Man muß oft das Gewinde 
zum Theile wegfeilen (beffer wegdrehen) und wieder nachſchneiden. Kleine Ungenauig« 
feiten der Gänge oder geringe Unregelmäßigkeiten in der Dide der Spindel fann man 
zu befeitigen verfuchen, indem man die Schraube rundlaufend in die Drehbant legt und 
vorfihtig mit einer darüber gegofjenen, in zwei Theile zerfchnittenen bleiernen Mutter 
abihmirgelt. Krumme Spindeln richtet man, fo gut es gehen will, mit einem hölzernen 
—X e- wobei aber die Entitehung neuer Ungenauigfeiten im Gewinde unver« 
meidlich ift. 


2) Die Drehbanf, zum Schraubenjhneiden angewendet. 


Schraubengewinde an gedrehten Arbeiten, vorzüglich wenn diele von etwas bedeu— 
tendem Durchmeljer oder hohl und dünnmandig find (jo, daß fie dem Drude eines 
Schraubenbohrers oder der Baden in einer Hluppe nicht widerftehen könnten), werden 
auf der Drehbank mittelft jogenannter Shraubftähle (Strehler, peignes, screw- 
tools, screwing tools, comb screwing-tools) geichnitten. Man erzeugt auf diefe Weile 
nie andere als ſcharfe Gewinde und jelten ſolche von bedeutender Länge. Der Schraub- 
ftahl ift ein Drebitahl, ftatt der Schneide eine Anzahl jpigiger und ſcharfer Zähne ent« 
baltend, deren Geftalt und Größe dem Durchichnitte der Schraubengänge entipricht. 
Man unterjcheidet auswendige Schraubftähle (peigne mäle, outside, screw-tool) 
und inwendige (peigne femelle, inside screw-tool): erjtere werden auf der äußern 
zylindriichen Oberfläche der Arbeitjtüde gebraucht und rechtwinklig gegen die Um— 
drehungsachſe angehalten, daher ihre Zahnreihe quer am äußerten Ende des Werk— 
zeuges fteht; die anderen gebraucht man zum Schneiden der Muttergewinde im Innern 
zulindrifcher Höhlungen, fie werden parallel mit der Umdrehungsachie angelegt und 
ihre Zähne ftehen deshalb ſeitwärts. Ein ausmwendiger und ein inwendiger Stahl, 
mit übereinftimmenden Zähnen, gehören immer zujammen und für jedes verjchiedene 
Gewinde it ein befonderes Paar Schraubjtähle erforderlich. 

Die Verfertigung der Schraubftähle gefchieht auf verjchiedene Weife>), am beften 
mittelft einer gehärteten ftählernen Scheibe (hob) von etwa 25 bis Hmm Durchmeſſer 
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und 12mm Dide, deren Zylinderflähe mit dem erforderlihen Schraubengewinde bedeckt 
und überdies mit ſchrägen Kerben verjehen if. Man jpannt diefelbe in der Drehbant 
ein und läßt fie um ihre Achſe laufen, während der Schraubftahl angehalten wird, in 
welchen fi jo die Zähne nah und nad einſchneiden, da die erwähnten Sterben ähnlid) 
wie bei einem Badenbohrer (S. 326) jchneidige Eden oder Kanten darbieten. 


Menn ein Schraubftahl unbeweglich an die Arbeit gelegt wird, jo dreht er eben 
fo viele in fich jelbit zurüdfehrende Furchen ein, al3 er Zähne enthält. Damit ein 
Schraubengemwinde entitehe, muß gleichzeitig mit der Umdrehung entweder die Arbeit 
oder der Stahl parallel zur Drehungsachſe verihoben werden. Die Richtung dieſer 
geradlinigen Bewegung beitimmt, ob das entftehende Gewinde ein rechtes oder linkes 
wird. Beträgt die Schiebung während jeder vollen Umdrehung gerade jo viel wie 
die Breite eines Zahnes am Stable, jo entfteht ein einfaches Gewinde, deſſen Gang: 
höhe der Breite der Zähne gleih wird; dies ijt die eigentlihe und richtige Anwen— 
dungsart der Schraubitähle.. Würde man aber die Echiebung jhneller oder lange 
jamer einrichten, jo fann nur bei einem einfachen Verhältniſſe derfelben zur Zabnbreite 
ein allenfall3 brauchbares Gewinde entjtehen, jonjt bloß eine unnüge Maſſe von 
ihraubenartig gewundenen Furchen. 

MWäre z.B. die Fortſchreitung des Stahles in der Zeit, während welcher die Arbeit 
eine Umdrehung macht, gleich der halben oder doppelten Zahnbreite, jo würde im erjteren 
Falle ein einfadhes Gewinde mit halb fo breiten Gängen, im letzteren Falle aber ein dop⸗ 
peltes Gewinde mit Gängen von unveränderter Breite fich bilden. 

Dei der Verfertigung der Schrauben durch Schraubftähle auf der Drehbank wird 
immer nur ein kurzes Stüd des Gemwindes (von höchitens 20mm oder wenig darüber 
in der Länge) auf ein Mal geichnitten, und dabei macht die Drehbanfipindel eine an 
gemefjene Anzahl von Umdrehungen in der gewöhnlichen Richtung. Hat die Schie— 
bung ihr Ende erreicht, fo muß (durch zwedmäßige Regierung des Trittes) die Spindel 
mit der Arbeit eben jo oft rückwärts umlaufen, wobei der Schraubftahl ein wenig von 
der Arbeit abgezogen wird; dann fängt die erjte Bewegung wieder an u. ſ. f., bis 
das Gewinde tief genug und völlig ausgeichnitten ift. Wird eine größere Länge des— 
jelben erfordert, jo erreicht man dieje durch Fortiegung, indem man den Schraubftahl 
auf die zunächit anitoßende Stelle bringt und dort in gleicher Weile wirken läßt. 

Die Urfadhe ie zeitraubenden und Leicht die volllommene Gleichheit des Gewinde 
beeinträchtigenden Verfahrens ift, daß man wegen praftifcher Hindernifje weder der Spindel 
mit dem daran befeftigten Arbeitftüde eine Schiebung von bedeutender Yänge zu ertheilen, 
nod auch den Schraubftahl auf eine große Strede mit Sicherheit in unveränderter Lage 
gegen die Umdrehungsadje fortbewegen kann. 

Die Einrihtungen zum Schranbenichneiden auf der Drehbank find, wie ſchon 
aus einer oben gemachten Andeutung hervorgeht, von zweierlei Art, je nachdem näm— 
lich der Drehbankſpindel nebft dem Arbeititüde, oder dem Schraubftahle, die jchiebende 
Bewegung ertbeilt wird, 

a) Wenn der Spindel die Schiebung gegeben werden muß, jo beichreibt jeder 
Punkt auf dem Umkreiſe derjelben (durch die vereinigte Wirkung der Umdrehung und 
Echiebung) eine Schraubenlinie, und Gleiches ift der Fall mit dem Arbeititüde, Der 
Schraubitahl wird dabei unbeweglidh angehalten. Um die jchraubende Bewegung der 
Spindel zu erzeugen, bringt man gewöhnlich auf derjelben ein Stüd eines bejtimmten 
Schraubengewindes, eine jogenannte Patrone (Schraubenpatrone, pas de vis) 
an, welcher der gebrauchte Schraubitahl binfichtlich der Feinheit feiner Zähne ent— 
ipreben muß. Die Länge der Patrone beträgt 12 bis JOmm und umfaßt 8 bis 
16 Gemwindgänge. Unter der Patrone wird ein Stüd mäßig harten, allenfalls mit 
Hutfilz befleideten Holzes (Register, clef) fejtgelegt, in welches die Gänge der Pa- 
trone ſich eindrüden, jodaß die Spindel bei ihrer Umdrehung genöthigt it, ſich auf 
der Unterlage wie in einer Mutter zu jchrauben. Begreifliher Weije wird hierzu er 
fordert, dab die Spindel in zwei zylindriichen Lagern laufe, wodurch ſolche Drehbänfe 
zum Drehen jehr genauer Arbeiten weniger tauglich werden (vergl. S. 292). An 
älteren Drehbänken findet man wohl noch die Einrichtung, dab 6 bis 12 Patronen 
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mit verjchiedenen Gemwinden auf den zwiſchen Vorder- und Hinterdode befindlichen 
Theil der Spindel jelbft gejchnitten find (Schraubenjpindel, Batronenipindel, 
Patronen-Drebhbant, tour A pas de vis, screw-mandrel lathe)*). Dadurd wird 
aber die legtere unverhältnikmäßig lang und ſchwer, läuft auch deshalb leichter un» 
rumd und iſt mühſam zu verfertigen. Sept zieht man es daher immer vor, am hin— 
teriten Ende der Spindel jedesmal nur die eben nöthige Patrone aufzufteden, indem 
man die Patronen als bejondere Stüde in Geftalt kurzer meffingener Röhren (manchon), 
welche äußerlich das Gewinde enthalten, verfertigt. 

Da man mit Patronen ftet3 nur eine bejchränkte Anzahl von Gewinden hervor— 
bringen fann, nämlich diejenigen, zu welchen man eben die Patronen hat, jo find Ver— 
ſuche gemadjt worden, mit Erjparung der Patronen, durch Hebel, jchiefe Flächen u. ſ. w. 
die Schiebung der Spindel in jedem beliebigen Maße zu erzeugen und dadurch — inner- 
halb gewifler Grenzen — alle Abftufungen von Gemwinden hervorzubringen?). Doch find 
diefe Borrichtungen meift jhwerfällig oder ziemlich zujammengejegt, nebenher aud ent» 
behrlich, da bei der jett üblichen Art, die Patronen einzeln auf die Spindeln zu fteden, 
nöthigen alles eine größere Anzahl derfelben (3. ®. 24) bereit gehalten werden fann. 
Ohnehin nützt eine weiter gehende Mannigfaltigleit der Gewinde wenig, weil es ja mit 
der veränderten Schiebung der Spindel allein nicht gethan ift, man vielmehr aud jedes 
Mal der entiprechenden Schraubftähle bedarf. — Um Scraubenpatronen von jeder bes 
liebigen Ganghöhe auf der Drehbank zu erzeugen, wenn man nicht bereit3 im Befige eines 
gleihen Gemwindes ift, lann eine einfache Schneidplatte dienen, welche unter dem erforder- 
lichen Winfel gegen die in ihren Lagern ſchiebbare Spindel aufgeftellt wird und ſowohl 
den Gang einjchneidet, als durch ihr Eingreifen in den eben gejchnittenen Theil defjelben 
die angemefjene Führung beim weiteren Fortſchreiten bewirkt >). 

b) Ertheilt man dem Schraubftahle die jchiebende Bewegung, jo darf die Spindel 
der Drehbank nur wie gewöhnlih rund umlaufen und man behält den Vortheil, fie 
am bintern Ende durch eine Spitze unterftügen zu können. Uebrigens fann die Füh— 
rung des Stables entweder aus freier Hand geichehen (fileter à la vol&e, wobei aber 
große Uebung des Arbeiter3 vorausgejegt wird und dennoch nie ein jehr genaues und 
ſchönes Gewinde entjteht) oder durch einen Mechanismus, der die Schiebung in ge 
börigem Berhältniffe mit der Umdrehung der Spindel bemirft. 

Im lehteren Falle bedient man ſich theils einer auf der Spindel angebradten 
Schraubenpatrone in Berbindung mit Hebeln, Rädern u. dgl., theils manderlei anderer 
Vorrichtungen, die aber alle ziemlich jelten vorfommen. Leicht kann eine Vorrichtung an— 
gebracht jein, durch welche es möglich wird, mit geringer, augenblidlich zu bewerfftelligender 
Modifilation des Mechanismus, Gewinde von jedem beliebigen Grade der Feinheit zu 
jchneiden, wenn man die dazu pafjenden Schraubftähle befist oder in deren Ermangelung 
einen einfahen Zahn (ipiten Drebftahl) gebraudt®). Inſofern die Vorrichtungen jolder 
Art nicht jelbft dur ein Muftergewinde (eine Patrone) in Thätigfeit gejegt werden, fann 
man fie von der faft undermeidlichen Ungenauigfeit eines ſolchen Driginales unabhängig 
maden, und unter diefer Borausjegung wird die Drehbank zur Erzeugung neuer und jehr 
genauer Gewinde wohl geeignet, wenn der Mechanismus er guten Grundſätzen konftruirt 
if. Freilich tritt dabei als Hinderniß in den Weg, daß die Drebbant jchon — ihrer 
Größe kaum vollklommen von Wandelbarkeit und kleinen Unrichtigkeiten ihrer Bewegung 
freigehalten werden kann, weshalb es zur Hervorbringung feiner und möglichſt genauer 
Mitrometer- Schrauben am zweckmäßigſten erſcheint, fie in einer guten (dreibackigen) 
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fiir vaterländ. Kultur i. 3. 1847, Breslau 1848, ©. 268. — Bolyt. Eentr., 
Neue Folge, I. (1843), ©. 209. 
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Kluppe mit Beobachtung aller Vorſichtsmaßregeln zu ſchneiden und dann mittelſt eines 
Schraubftahles nachzudrehen und zu berichtigen, dazu aber eine klein und jorgfältig ges 
baute, der Patronendrehbanf mit Spindelihiebung ähnliche Vorrichtung?) zu gebrauchen, 
in welder die zu berichtigende Schraube jelbft als Patrone dient. 

Des Verfahrens, mit der Hluppe auf der Drehbant Schrauben zu jchneiden, ift S. 3236 

gedacht. ES ift dabei vortheilhaft, mit der Kluppe das Gewinde nur anzufangen, das 
— — aber durch eine Vorrichtung mit einfachem Drebftahl?) zu bewirken. 

Zur fabrifativen Herſtellung Heiner Kopfjchrauben aus Rundftahl find neuerdings 
befondere Heine Drehbänte (Revolper-Drehbänke) in Gebraud gelommen, bei 
denen auf einer Drehſcheibe (Monitor) jämmtliche erforderliche Werkzeuge (Drehſtähle, 
Schneidfluppen zc.) untergebradt find, welche der Bele nad) an dem rotirenden Arbeit— 
ſtück zur Wirkung gebracht werden können ®). 


3) Schraubeuſchneidmaſchinen 


(machine à tailler les vis, machine à tarauder, machine à fileter, screw-cutting 
engine) find vorzüglich in zwei Fällen ein Bedürfnik, nämlich zum Schneiden großer 
(entweder bedeutend langer oder dider) Spindeln, jowie der dazu gehörigen Muttern; 
und zur fabritmäßigen (alfo möglichit jchnellen und gleihförmigen) Verfertigung klei— 
nerer Schrauben. 

a) Die Maſchinen zum Schneiden langer Schraubenipindeln haben gewöhnlich 
eine den großen Drehbänten (Zylinderdrehbänten, S. 297) ganz gleiche Konſtruktion 
(tour & fileter); und es find demnach diejelben Maſchinen, welche nad Bedürfniß zum 
Echraubenjchneiden, oder al3 Drehmaſchinen zum Abdrehen großer Walzen zc., oder 
als Bohrmaſchinen zum Ausbohren von Zylindern u. dgl. gebraucht werden. Das 
Geſtell ift dem einer Drehbank ähnlih; eine Spindel (Kaufſpindel) und ein Reit 
itod find zur Befeftigung der Arbeit wie bei der Drehbant vorhanden. Die Um 
drehung wird zumeilen durch eine große Handkurbel, in der Negel aber mittelit 
Riemenſcheiben durch Dampffraft hervorgebracht und vermöge gezahnter Räder mit 
angemefjener Geihmwindigfeit auf die Laufipindel übertragen. Parallel mit der legteren 
liegt, die ganze Länge der Maſchine einnehmend, eine ſtarke Schraube, die Leitjpindel, 
welche von der Yaufipindel aus, oder wenigitens zugleich mit diejer, durch eine Ver— 
bindung von Zahnrädern umgedreht wird. Die Geichmwindigfeit diefer Schraube muß 
mit jener der Laufipindel (und alfo des Arbeititüdes) in einem durch den Zweck be- 
ftimmten VBerhältniffe ftehen, welches dur Auffteden verfchiedener Räder (Wechſel— 
räder) nad Erforderniß abgeändert werden kann. Die Leitjpindel ift zur Führung 
eine® Supportes (chariot, slide) bejtimmt, der auf den Wangen des Geitelles faft 
die ganze Länge des legteren durchlaufen kann, in einer Richtung, welche parallel ift 
zur Umdrehungsachſe des Arbeitſtückes. — Wenn eine Schraube geichnitten werden 
joll, jo wird der dazu beftimmte Zylinder rundlaufend eingeipannt, auf der Majchine 
jelbft abgedreht (chariotter, charioter, f, unten), und dann auf folgende Weije mit 
dem Gewinde verjehen. In dem Supporte wird ein Schneidjtahl, Zahn (outil, 
burin, cutting tool, cutter) angebracht, deſſen fchneidiges Ende flach oder zugeipigt 
ift, je nachdem ein flaches oder dreiediges Gewinde geichnitten werden foll, und deſſen 
Breite gleich fein muß: bei flachen Gewinden der halben, bei dreiedigen Geminden 
der ganzen Ganghöhe. Das Näderwerf muß (mit Rüdficht auf die Ganghöhe der 
Leitjpindel) jo eingerichtet fein, daß der Support bei einer Umdrehung der Laufipindel 
um gerade jo viel fortichreitet, wie die Ganghöhe des zu erzeugenden Gewindes be— 
trägt. Die Leitjpindel und der zu jchmeidende Zylinder müſſen ſich nad einerlei Rich⸗ 
tung umdrehen, wenn erſtere ein rechtes Gewinde hat und letzterer ein ſolches er» 
halten joll (mie beides faft immer der Fall fein wird). Man läht den Schneidftabl 





R Berliner Gewerbeblatt, ger (1839), ©. 66. ’ 

Mittheilungen 1856, S. 9. — Bolyt. Eentr. 1856, ©. 388. — Schweiz. 3. 
1856, ©. 65. 

3) Armengaud, XVII. 382. 
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nicht gern jehr ſtark angreifen, weil jonft leicht Erichütterungen entſtehen, welche der 
Schönheit und Genauigkeit des Gemwindes nadtheilig find. Hat der Stahl die ganze 
Länge des Zylinders durchlaufen, jo zieht man ihn ein wenig zuräd, führt den Sup— 
port durch umgelehrte Drehung der Leitipindel (oder durch Auslöjung der Leitipindel» 
Mutter und Benugung einer dazu angebradten Zahnſtange mit Getriebe) wieder auf 
den Anfangspunft jeines Weges, ftellt den Zahn weiter vor und wiederholt die Arbeit, 
was jo oft geichehen muß, bis das Gewinde ausgeichnitten (vollendet) iſt. 

Da ein ſpitziger Schneidzahn, wie die Darftellung eines ſcharfen Gewindes ihn vor— 
ausjeht, jehr ſchnell abgeftumpft wird, jo jchneidet man ſolche Gewinde anfangs mit einem 
Zahne, deſſen Spike gebrochen (durch eine furze gerade Echneidfante weggenommen) ift, 
und gebraucht nur zulett einen fpigigen Zahn, um den einipringenden Winlel der tiefen 
Gewindgänge zu vollenden. Recht zwedinäßig ift es, den Schneidftahl aus einem Stüd 
NRundftahl herzuftellen, welches leicht jo eingeipannt werden fann, daß aud für Schrauben 
von verichiedenem Steigungswinfel die Schneide die richtige Stellung erhält. 

Zur jchnellen Auffindung der fir jede geforderte Ganghöhe einer Schraube zwifchen 
Laufſpindel und Leitſpindel einzuihaltenden Wechielräder hat man (zum Erſatz der jonft 
gebräuchlichen Tabellen) ein bejonderes nad) Art des Nechenjchiebers eingerichtetes Inſtru— 
ment (Wechjelrad- Indicator) in Anwendung gebracht’). 

Um eine Mutter zu jchneiden, befeftigt man dieje auf dem Support und ſpannt 
dagegen zwiſchen der Laufſpindel und dem Reititode einen glatten eijernen Zylinder 
(cutter bar) ein, der durch die Deffnung der Mutter gebt und auf welchem der Zahn 
oder Schneidſtahl (eutter) jo angebrabt iſt, dab er fich allmälig weiter vorrüden 
läßt, um tiefer einzuichneiden. Uebrigens bleibt das Verfahren unverändert. 

Es ift oben bemerft worden, daß beim Schraubenichneiden der Weg des Schneid» 
ftahles während jeder vollen Umdrehung des Arbeititüces gleich fein müſſe der Ganghöhe 
des beabjichtigten Gewindes. Würde man einen flahen Zahn gerade halb fo ſchnell gehen, 
d. h. in derjelben Zeit nur um feine eigene Breite fortichreiten lafjen, fo würde er feinen 
hohen Gang bilden, fondern den Zylinder glatt abdrehen; ein Gleiches wird gejchehen, 
wenn feine Bewegung noch langjamer if. Dadurch hat man das Mittel in Händen, die 
Schraubenſchneidmaſchine zum Abdrehen anzuwenden, weil dazu nichts weiter erfordert 
wird, als eine bedeutende Verzögerung der Zuſchiebung des Stahles. Um die Maſchine als 
Bohrmaſchine (für Zylinder u. dgl., die an beiden Enden offen > zu gebrauchen, 
verfährt man wie beim Schneiden einer Mutter, indem man dabei ebenfalls die erwähnte 
Verzögerung eintreten läßt. 

Doppelte und mehrfache Gewinde entftehen, wenn — wie vorher — das fyortichreiten 
des Schneidftahles während einer Umdrehung eben fo viel beträgt, wie die Ganghöhe (Stei- 
gung), dagegen die Breite des Stahles angemefjen vermindert wird. Angenommen, das 
Wortichreiten betrage 24mm und die Breite des flahen Schneidftahles nur 6 mm, b wird 
legterer bei dem oben erflärten Verfahren eine Schraube bilden, an welder der tiefe Gang 
Gem, der hohe 18mm breit ift; aber man wird im Stande jein (nachdem während eines 
Etillftandes der Maſchine der eingejpannte Zylinder 1809 um feine Achſe gewendet wurde), 
durch einen zweiten Schnitt diefen hohen Gang in zwei, jeder Gmm breit, zu theilen und 
zuglei den zweiten vertieften Gang, ebenfalls von Gmm Breite, zu erzeugen. Wie man 
auf ähnliche Art dreifache, vierfadhe Gewinde erhält, ergibt fi von jelbit. 

In Ermangelung einer Maſchine von der vorgeſchriebenen Art Tann folgende ein⸗ 
fache Vorrichtung zum Schneiden dider und nicht gar zu langer Schrauben mit Nuten 
angewendet werden, wenngleich fie minder vollfommen wirft und feine große Mannigfaltig- 
keit der Gewinde zuläßt?). Eine Mufterfchraube oder Leitjpindel, welde von Eifen oder 
fogar nur von Holz jein fan, deren Gewinde aber diefelbe Ganghöhe wie die zu ſchnei⸗ 
dende Schraube haben muß, ift dazu erforderlih. Im einem paffenden Geftelle liegt dieje 
Leitfpindel horizontal und wird durch eine Kurbel oder einen Kreuzhaſpel * oder ohne 
Vorgelege von’ verzahnten Rädern) in ihrer Mutter langſam fortgeſchraubt. Am Ende 
der Xeitjpindel wird (mittelft einer Kupplungshülfe, eines er $, manchon) der Zy— 
linder, der geichnitten werden fol, jo angefügt, daß defien Achſe genau in die Ber- 
längerung der Spindeladhie fällt. Diefer Zylinder macht daher die Umdrehung mit und 
geht dabei durch die Deffnung einer Dode, welche ihm als Stüte dient und zugleich den 





1) Schweiz. polyt. Zeitihr, 1866, ©. 4. 
2) Zipper, Anmweifung zu Sclofferarbeiten, II. Abtheil, Augsburg 1801, Heft 2. 
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ſchneidenden Zahn enthält. Es leuchtet ein, daß die erzeugte Schraube niemals länger 
ein kann, als die Mufterfpindel, und daß man von letzterer mehrere Eremplare mit ver 
—— Gewinden vorräthig haben müſſe, um mehr als eine Gattung Schrauben jchnei» 
den zu können. — Muttern werden mit diefer Vorrichtung geſchnitten, indem man erftere 
an der Dode, wo jonft der Schneidftahl fit, befeftigt und mit der Leitjpindel einen Zy— 
Iinder verbindet, auf welchem der Zahn angebracht ift: gleichſam einen Schraubenbohrer, 
aber mit einer einzigen Schneide. Auf ähnliche Art jchneidet man oft die Muttern für 
flache, in der Kluppe verfertigte Spindeln, wie bereits (©. 321) angedeutet worden ift. 
Man vereinfaht alsdann die Sade dadurd, dak man, um die Schraube jelbft als Leit- 
jpindel benugen zu fönnen, bei deren Verfertigung eine zylindrijche Verlängerung an ihr 
figen läßt, welche den Durchmeſſer des Kernes (der Spindel ohne Gewinde) hat, zur Ans 
bringung des Schneidzahnes dient und nad Vollendung der- Mutter weggejchnitten wird. 
Die Mutter, worin die Schraube als Leitſpindel fi bewegen muß, wird zmweitheilig aus 
Blei über die Schraube jelbft gegofjen®). 

Nah gleihem Prinzipe baut man Majhinen zum Schneiden der Gewinde in den 

Schraubftod-Hüljen (S. 226), indem man eine vertifale durch Halslager gehörig unter« 
ühzte Welle — welche durch Riemenſcheiben und Zahnräder umgedreht wird — mit zwei 
erlängerungen verficht, nämlidy oben mit der Leit- oder Mufter-Schraube, unten mit 
einer glatten zylindrifchen Stange, in weldhe der Schneidzahn eingejett ift?). 

Mit einer einzigen Leitipindel fönnen feinere und gröbere Gewinde gejchnitten wer— 
den, wenn man erjtere jo anbringt, daß fie der zu jchneidenden Echraube nur die Schies 
bung mittheilt, dagegen rüdfichtlich der Umdrehung von derjelben unabhängig ift ; und 
wenn zugleich vermöge eines Näderwerkes Schiebung und Drehung des Arbeitftüdes für 
jeden bejondern Fall in den erforderlichen Einklang gebracht werden®). 

Bei jeder Schraubenſchneidmaſchine mit einer Leitſpindel hängt die Genauigkeit der 
erzeugten Gewinde — alle übrigen Einflüffe außer Acht gelafien — von der Nichtigkeit 
der Keitjpindel ab; denn eigentlich ift immer letere die Grundlage des neu gefchnittenen 
Gemwindes, jelbft wenn diejes eine abgeänderte Feinheit (Ganghöhe) darbiett. Da nun 
aber die Herſtellung einer höchſt genauen Reitipindel — bei der erforderlichen bedeutenden 
Länge derjelben — fait al3 praftiih unmöglich angejehen werden kann, jo darf man aud 
den Anſpruch völliger Ridtigkeit an die auf den gewöhnlichen Maſchinen gejchnittenen 
Schrauben nicht maden. Gleiches Bedenken erhebt ſich mehr oder weniger gegen alle bi% 
ber bejchriebenen Berfertigungsarten der Schrauben, bei melden (wie bei den Ktluppen, 
bei den Patronen» Drehbänten zc.) ein ſchon vorhandenes Gewinde zu Grunde liegt. Allein 
wenn letteres nur wenige Gänge enthält, jo ift es leichter mit großer Genauigfeit darzu⸗ 
Stellen, gibt daher aud ein günftigeres Reſultat. Um lange Schrauben mit möglichſter 
Genauigkeit zu verfertigen, würde daher die Aufgabe fein: entweder gar fein Schrauben: 
gewinde als Grundlage dabei anzuwenden, oder doch nur ein Gewinde mit wenigen Gängen, 
welches auf das Sorgfältigfte ‚ausgearbeitet jein müßte. m letzterer Beziehung ift von 
Ramsden«) folgende Vorrichtung erfunden worden, um ſehr genaue Schrauben (3.8. zu 
Gintheilungs-Mafhinen für gerade Linien) hervorzubringen. ine mittelft Rurbel umzu⸗ 
drehende ſtählerne Achſe, worauf ſich einige, ſehr genau gearbeitete, Schraubengänge be 
finden, jetzt als Schraube ohne Ende eine große meſſingene Scheibe und zugleich durch eine 
Verbindung von zwei Zahnrädern den Zylinder in Umdrehung, welcher zur Schraube ge 
ſchnitten werden jol. Mit der erwähnten großen Scheibe ift konzentriſch eine Kleinere 
Scheibe verbunden, um deren Umfreis ſich bei der Drehung eine dünne und jehr biegjame 
Uhrfeder aufroflt. Letztere zieht hierbei den Support nad fi und führt jo den Schneid- 
ſtahl längs der in Arbeit befindlichen Spindel fort. Durd gehörige Verhältniß der Di 
menfionen aller Theile bewirft man leicht, daß ein Gewinde von beliebiger Feinheit heraus 
lommt. Namentlich ift einzujehen, dag — alles Uebrige als unveränderlih angenommen — 
das Gewinde deito feiner ausfallen muß, je Heiner die Scheibe mit der Uhrfeder ift, je 
weniger weit fie alſo, während eines beftimmten Theiles der Umdrehung, den Support von 
feiner Stelle bringt. Rejener>) leitet die Supportſchiebung (unter gänzlider Vermeidung 
1) Mittheilungen, Lief. 11 (1836), ©. 257. 

„ Polyt. Gentr. 1849, ©. 769. — Polyt. Yourn., ®d. 113, ©. 187. 

3) Brevets, LV. 385. 

\ Rees, Cyclopaedia, Vol. XIII. Urtifel: Engine. — Geißler, über die Be 
mühungen zc. (f. in der Note auf ©. 254), ©. 9. 

5) Deutiche Ind. tg. 1869, ©. 252. — Schweiz. polyt. Ziſchr. 1869, ©. 124. — 
Polyt. Eentr. 1869, ©. 717. — Rolyt. Journ., Bd. 195, ©. 116. 
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einer Leitſpindel oder Schraube) von der Drehung der Laufſpindel mittelft eines ſchief 
geftellten Lineales ab, mweldes durch Räderüberfegung eine langjame Berjhiebung jentredht 
zur Drehungsahfe empfängt. 2 

b) Ziemlich furze und etwa 6 bi 70mm hide Schrauben, wie die bei Majchinen 
jo häufig vorfommenden Shraubbolzen (boulons taraudes, screw-bolts) werben 
— weit jchneller al3 in der Hand-flluppe — mit verichiedenen Bolzenſchneid— 
maſchinen (bolt-screwing machine) geſchnitten, welche nicht mittelft eines Schneid- 
zahnes, jondern mittelft einer zwei- oder dreibadigen Kluppe arbeiten, da es bier 
weniger auf bejondere Schönheit der Gewinde als auf Schnelligteit ihrer Erzeugung 
antommt. Nah ihrem wejentlihen Charakter theilen fich dieſe Majchinen in vier 
Gattungen: 

aa) Solche, bei welchen die Kluppe unbemweglich fteht, der zu ſchneidende Bolzen 
demnach die vollitändige Schraubenbewegung (Drehung mit Schiebung verbunden) 
empfängt. Am Eleiniten Maßftabe und auf den Betrieb durch Menſchenhand ein» 
gerichtet ift das Ganze nichts weiter al3 die jchon erwähnte Leierfluppe (S. 326)?). 
Für ftärfere Bolzen baut man ſie größer, verfieht fie auch wohl mit einem 
Schmwungrade an der dur die Kurbel umgedrehten Welle?). Noch größere Ma» 
Ichinen werden durch Clementarkraft getrieben und find demnach von minder ein» 
facher Konitruftion®), 

Von einer Einrihtung diefer Art kann man fi durd Folgendes einen Begriff 

maden. Gin horizontal liegender qufeijerner, ungefähr 990 um fanger und 100mm dider 
der Leichtigfeit wegen hohler) Zylinder wird durch zwei Lager unterftügt, in welden er 
I ebenjowohl drehen al3 der Länge nad) jhhieben fann. Der mittlere Theil defjelben 
trägt ein gezahntes Rad, welches unmittelbar dur den Eingriff eines (der Schiebung 
wegen) 400mm fangen Getriebes, mittelbar durch eine Verbindung mehrerer Zahnräder, 
in Umdrehung gejeit wird, Am vorderen Ende des Zylinders wird der Bolzen, den man 
zu jhneiden beabfichtigt, jo eingejpannt, daß feine Achſe mit der verlängerten Achſe des 
Zylinders zufammenfällt. Weiter nah dem Ende der Maſchine hin fteht eine Art Schraubs 
ftod, zwei gewöhnliche Schneidbaden enthaltend, welde dur Stelljhrauben einander ges 
nähert werden können. Indem man zu Anfang der Arbeit die Spite des Bolzen zwischen 
den Baden einflemmt und dann die Majhine in Gang kommen läßt, jchneidet ſich das 
Gewinde ein, und dabei ſchraubt ſich der Bolzen von jelbft ge den Baden fort, die 
hohle Welle, mit welcher er verbunden ift, nach fich ziehend, jodak die Betriebsfraft direft 
nur die drehende Bewegung hervorzubringen hat. Iſt der Bolzen, jo weit er mıt Schrauben« 
gängen verjehen werden foll, durch die Baden gegangen, jo preßt man lektere etwas ftärfer 
zufammen und läßt (wozu eine einfache Vorrichtung angebradt ift) die Umdrehung in ent» 
gegengefetter Richtung ftattfinden. 

Man hat, um die beim Schneiden mit Handfluppen übliche Bewegung nachzuahmen, 
Bolzenmaſchinen der in Rede ftehenden Art jo eingerichtet, dab die Drehung des zu ſchnei— 
denden Bolzens wechſelweiſe jchneller und langſamer flattfindet, zugleih auch die Kluppe 
fih langiam dreht; als Erfolg hiervon geht eine Bewegung de? Bolyeng hervor, vermöge 
welder er ſich periodisch vorwärts und wieder ein wenig rückwärts jchraubt #). 

bb) Solde, in welchen der Bolzen feine andere als die drehende Bewegung 
empfängt, folglich mitteljt de3 Schraubengewindes in den Schneidbaden die Kluppe 
mit jchiebender Bewegung längs des Bolzens fortichreitet?). Einen kleineren Apparat 
nad diefem Prinzipe hat man auch für feine Schrauben fonjtruirt und auf Bewegung 
durch eine Handkurbel berechnet ®), 


1) Gewerbeblatt für Sachſen 1838, S. 90. 

Berliner Verhandlungen, XXVIII. (1849), S. 77. — Polyt. Eentr. 1849, ©. 979. 

3) Le Blanc, Recneil, Il, Planches 64, 65. — Portefeuille industriel, I. 38, — 
Polyt. Gentr, 1849, ©. 833. — Wiebe, Handbuch der Maſchinenkunde, Bd. I. 
(Stuttgart 1858), S. 603. — Hütte 1860, Taf. 14. — Atlas III. Taf. 32. 

4) Genie ind., VI. 240. — Kronauer, Maſchinen, III, Taf. 4. 

| Armengaud, IIT. 37. — Jobard, Bulletin, III. 101. — Génie ind., I. 272; 

VII. 185. — Polyt. Centr. 1851, S. 1032; 1854, S. 772. — Hütte, 1855, 

Taf. 16. — Brevets 1844, T. 46, p. 110. 

%) Berliner Gewerbeblatt, III. 324. — Polyt. Eentr. 1870, S. 24. 
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cc) Solche, welche der Kluppe die drehende Bewegung ertheilen, während der 
Bolzen an einer bloß jchiebbaren Vorrichtung fich befindet und alfo durch die fort- 
fchreitende Bildung des Gewindes zwiſchen die Schneidbaden bineingezogen wirbt). 

dd) Solche, bei denen die Kluppe (mit vereinigter Drehung und Schiebung) bie 
Ichraubende Bewegung auf dem unbemweglich eingeiparinten Bolzen madt ?). 

Auf den Maſchinen aller drei Gattungen werden auch die Muttern zu den Bolzen 
ejchnitten, in welder Abfiht man an die Stelle der Schraubenbaden die zu jchneidende 

utter, an die Stelle des Bolzens aber einen gewöhnlichen Schraubenbohrer jest. — Zur 

fabrifmäßigen Herftellung folder Schraubbolzen, welche einer feineren Ausarbeitung be— 
dürfen, gibt es eine Majchine®), auf der aus einer Eifenftange die Bolzen durch Abdrehen 
der Spindel, Schneiden des Gewindes und Drehen des Kopfes in einem Arbeitsgange 
verfertigt werden. Um das Schneiden der Bolzenmuttern zu beſchleunigen, fann man in 
einer Maſchine mehrere Gewindebohrer durch diefelbe Vetriebswelle in Thätigteit ſethen “). 

An einer Schraubenjhneidmajdhine für Schrauben von 6 bis 32mm Dicke wurde 
als größte ftündliche Leiftung die Herftellung von Muttergewinden in Schmiedeifen in der 
totalen Länge L= 2,55 m beobadtet bei 32mm Gewindedurchmeſſer und 17 Umdrehungen 
der Schneidfluppe pro Minute; daS Gewinde war bei einmaligem Durdgang fertig; der 
Arbeitöverbrauc ergab fich hierbei im Leergang zu N, = 0,187 Pferdeftärken, im Arbeits» 
gang zu N= 1,339 Pierdeftärfen; allgemein 

N. = 0,08 + 0,0022 . U, Pferdeftärten, 

wenn UT, die minutliche Umdrehungszahl der Kluppe bezeichnet, jowie der Arbeitsverbraud 
bei Herftellung ſchmiedeiſerner Schraubenfpindeln 


15,5. L.d» 
N=N,.+t EL ER Fu Pferdeſtärken, 


bei Erzeugung ſchmiedeiſerner Schraubenmuttern 


73.1L.d3 
N=N,+t — — Pferdeſtärken, 


wenn Z die ſtundlich gelieferte Länge in Metern, d den äußeren Gewindedurchmeſſer im 
Millimetern bezeichnet. 

c) Zur fabrifativen Herftelung der Holzihrauben (S. 312), deren vollfom- 
mene Erzeugung mitteljt Kluppen wegen der Tiefe der Gewinde fehr zeitraubend und 
ſelbſt jchwierig ift, bedient man fich gleihfall8 der Maſchinen“). Die folgenden An- 
deutungen können ungefähr einen Begriff von diefer Fabrikation geben: 

Erfte Operation: Zerfchneiden des Drahtes, — Das Material zu den Holz 
ſchrauben ijt Eifendraht von etwa 2 bi3 Gmm Dide, in einer gehörigen Anzahl von 
Abftufungen. Um ihn in Stüde von der erforderlichen gleichen Länge zu zertheilen, 
dient eine Art Stodjchere, deren langer Arm dur eine Zugftange und Kurbel mit- 
telft eines Schmungrades abwechielnd gehoben und niedergezogen wird. Diejer Arm 
ift ein gefrümmter eiferner Hebel, der jeinen Drehpunft an dem der Kurbelſtange 
entgegengefegten Ende hat. Nahe am Drehpunfte figt, nach unten gekehrt, ein Meſſer 
mit fonfaver Schneide; ein ähnliches Meffer fteht darunter aufrecht und unbeweglich 
auf dem Geftelle der Maſchine. Beim Niedergehen ftreift das obere Mefjer an dem 
unteren ber und fchneidet den auf legteres gelegten Drabt gerade ab. Indem man 
den Draht zwiſchen die Mefjer mit der Hand einfchiebt, ftößt er gegen ein in gehöriger 
Entfernung von dem unteren Mefjer angebrachtes Eifen, wodurch die Länge der ab» 
gejchnittenen Stüde beftimmt wird, 


1) Berliner Verhandlungen, XXII. (1843), ©. 213; 1869, ©. 147. — Genie ind., 

T. 27. p. 132. — Mittheilungen 1862, ©. 227. — Polyt. Journ., Bd. 167, 

©. 9. — Polyt. Eentr. 1860, S. 936. — Wiebe, Slizzenb. 1869, Heft 5, 

2. 5. — Hütte 1867, Taf. 10. 

R Genie ind., T. 16, p. 27. 

Armengaud, X. 321. 

4) Eng ur 1865, ©. 625. — Wiebe, Slizzenbuch 1869, Heft 5, Bl. 6; 1875, 

eft 2, BL. 6, 

5) Brevets, T. 85, p. 296; T. 86, p. 477. — Brevets 1844, T. 1, p. 93; T.6, 

P. 79, 86; T. 11, p. 138; T. 36, p. 70. — Armengaud, X. 471. 
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Die Konlavität der beiden Schneiden iſt von fo kleinem Halbmeſſer, daß fie der 
Rundung des Drabtes auf deſſen halbem Umkreiſe fih anſchmiegt, wodurch das Platt« 
quetfchen der Schnittftelle verhütet wird. In gleicher Abſicht gibt man aud der Schere 
folgende abgeänderte Einrichtung: Jedes Blatt derjelben beſitzt ein in der horizontalen 
Richtung durdgehendes Koh. Wenn das bewegliche Scherblatt gehoben ift, forrefpondiren 
die zwei Löcher mit einander und der Draht wird durd beide eingeſchoben; wird hierauf 
daS bewegliche Blatt niedergedrüdt (um etwas mehr, als der Durchmeſſer des Loches oder 
des darin befindlichen Drahtes beträgt), jo ftreift es mit feiner Fläche an jener des un— 
beweglichen Blatte$ herunter und das Durchſchneiden des Drahtes erfolgt in der Be— 
rührungsebene beider Blätter (vergl. ©. 251). 

Zweite Operation: Bildung der Köpfe (dad Anköpfen, teter, heading). — 
Die Köpfe der Holzihrauben find faft immer fegelförmig und zum Einjenten beftimmt. 
Die Verfertigung des Kopfes geichieht durch Stauchung des einen Drahtendes in einer 
Kniehebel-Prefle, einer Erzenterpreffet) oder einem Prägwerlke mit Schraubenipindel. 
Ein Drabtftüd wird von oben in die Deffnung einer Zange geftedt, deren Maul eine 
tonische Verſenkung von der Geltalt des Schraubenkopfes enthält. Ein flacher, 
jtählerner Stempel quetſcht oder taucht das oben herausragende Ende des Drahtes 
durd einen kraftvollen und nur augenblidliden Drud zufammen, ſodaß es die Ver— 
jenfung ausfüllt. Dann ſtößt der Arbeiter mit einem Werkzeuge von unten gegen 
den Draht, um denjelben zu heben und herauszumwerfen, während zugleich die Zange 
fih etwas öffnet. 

Die Kopfbildung findet bei Heinen Schrauben falt, bei großen in der Glühhitze ftatt. 
Um ein ungleihförmiges Auseinanderquetſchen des Eiſens und eine davon herrührende 
ſchiefe Geftalt des Kopfes zu verhindern, wendet man mandmal den Kunftgriff an, die 
Prehflähe des Stempels mit eingedrehten feinen fonzentrifchen Reifen zu verjehen, wonach 
der Kopf mit entiprechenden hohen Reifen ausgeftattet erjcheint, die aber beim nachfolgen— 
den Abdrehen verſchwinden. SHalbrunde (unten flache, oben fugelfegmentförmigne) Köpfe 
entjtehen durch einen entſprechend vertieften Stempel, wobei das Maul der Zange eben 
(ohne Berjentung) ift. — Kaltgeſtauchte Köpfe brechen zumeilen ab, wenn die Schrauben 
mit Anwendung einer bedeutenden Gewalt eingefchraubt werden. Es ift, um diefem Nadı- 
theile zu begegnen, das Verfahren erfunden worden, die Drahtftüde auf geſchmolzenem 
Blei zu erhigen und in diefem heißen (jedoch nicht — Zuftande die Köpfe aufzus 
ſtauchen, wozu man ftatt der Zange auch eine Art Nageleifen (S. 184) mit Borrichtung 
zum Serausltoßen der angeföpften Drähte gebrauchen lann?). — Es gibt Maſchinen, 
welche das Ubjchneiden des Drahtes und das Anprefjen der Köpfe zufammen verrichten®). 

Dritte Operation: Abdrehen des Kopfes, — E3 geichieht auf einer Heinen 
Drebbant, wo die rohe Schraube mittelft eines zangenartigen Futterd an der Spindel 
eingeipannt und ftatt des Drebftahles eine Art jchneidiger Zange angewendet wird, 
um den Kopf jomohl unten (auf feinem tegelförmigen Umkreiſe) als auf der oberen 
Fläche und am Rande in wenigen Umläufen glatt abzudrehen. Auch andere Ma- 
ſchinen find zu diefem Zwecke vorhanden ®). 

Vierte Operation: Abdreben der Spiken. — Auf einer anderen Heinen Dreh- 
bant wird jodann (mittelft eines Hand-Drebftahles) dad dem Kopfe entgegengejegte 
Ende der Schrauben zu einer did-foniihen Spige geformt, was in einem Augenblide 
geichehen ift. — Bei den dünnften Schrauben unterbleibt dies. 

Fünfte Operation: Schneiden des Schraubengewinded. — Hierzu dient wieder 
eine Art Heiner Drehbant, vor welcher der Arbeiter figt und deren Wirkung jehr viel 
Hehnlichkeit mit dem Schraubenſchneiden mittelft Patronen (©. 332) hat. An der 
Spindel, welche ſich (entgegengejegt der Einrichtung an den gewöhnlichen Drehbänken) 
zur Rechten des Arbeiters befindet und durch Treten oder mittelft Dampflraft durch 
eine Niemenfcheibe in Umdrehung verjegt wird, ift mittelft einer ſchnell und leicht zu 


1) Hütte 1863, Taf. 1. 

2) Brevets, XXXV]. 343. 

3) Brevets, XLVIII. 139; LV. 485. — Brevets 1844, T. 38, p. 145. — Hütte, 
1868, Taf. 16. 

4) Bolyt. Journ., Bd. 73, S. 22. — Polyt, Eentr. 1840, Bd. 1, ©. 117, 
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öffnenden Zange die Schraube eingeipannt, ſodaß der Hopf in der Zange liegt, das 
Uebrige aber hervorragt. Das Einichneiden des Ganges geſchieht durch einen flachen 
Bahn, der an einem Hebel fipt und mittelft deſſelben auf die Schraube niebergedrüdt 
wird, Leßtere liegt, um dem Drud nicht ausweichen zu lönnen, in der balbrunden 
Rinne eines unbeweglichen Holzitüdes, Eine beſſere Einrichtung beiteht darin, zwei 
Schneibwerkzeuge gleichzeitig von entgegengejegten Seiten wirken zu laffen und neben 
denfelben zwei ftumpfe Stahlzähne anzubringen, welche durch ihr Eingreifen in den 
vertieften Schraubengang nur als Stügen für die Schraube wirken: legtere iſt auf 
dieſe Weije zwiichen vier Punlten gehalten und bebarf der vorhin erwähnten Unter» 
lage nicht, welche fich ohnehin jehr ſchnell abnuht. Die Schraubenpatrone iſt nad 
einer der drei folgenden Methoden angebradt und eingerichtet. 1) Das hintere 
Ende der Drebbanlipindel ift felbit mit dem Gewinde verlieben und jchraubt ſich 
in ber Hinterdode vor- und rüdıwärts, während der jchneidende Zahn an feinem Plage 
bleibt. Es ergibt ſich von jelbit, daß zu dieſem Behufe die Umdrehung der Spindel 
eine abmwechjelnde fein muß. Man erreicht dies, indem um bie Spindel in mehrfachen 
MWindungen eine Schnur gewidelt ift, welche mit einem Ende an dem Tritte hängt, 
am anderen ein Öegengewicht trägt. (Bei durch Elementarkraft betriebenen Mar 
ſchinen mit fontinmirliher Drehung der Spindel). 2) Das in vorftehender Weiſe auf 
der Spindel angebradte Muftergewinde Ichraubt fih in einer jangenartig aus zmei 
Theilen bejtehenden Mutter, welche geſchloſſen tft, während das Schneiden vor ſich 
gebt und zu dem Behufe die Spindel fich in der einen Richtung jchiebt; wogegen im 
Augenblide ber entgegengeiegten Schtebung jene Zange ſich öffnet, alio dieje (ver 
mittelft einer Feder erzeugte) Schiebung unbeihadet fortdauernder Umdrehung der 
Spindel geitattet. 3) Die Spindel läuft in zwei glatten zulindrilchen Lagern und die 
Batrone (ein etwa 15mm dider Zylinder mit dem Schraubengemwinde) befindet fi 
vorn auf derjelben, zwiſchen der Vorderdode und der Zange, welche zum Feſthalten 
der Schraube dient. Zwiſchen beiden Doden ift eine jhraubenförmige Feder um bie 
Spindel gewunden, durch welche dieſe immer nach der Dinterdode zu (d. b. gegen bie 
rechte Seite) fich zu jchieben ſtrebt. Der Hebel mit dem Yahne ijt wie bei der eriten 
Konitruftion. Indem man ihn zum Schneiden niederdrüdt, jet derjelbe einen Winfel- 
bebel in Bewegung, welcher eine mit (linken) Schraubengängen verjehene meifingene 
Rolle gegen die Patrone lehnt und fie mit derjelben in Eingriff jegt. Dadurch ift die 
Drehbankipindel genöthigt, fich hervor (nad der linfen Hand des Arbeiter) zu 
ihrauben; jobald aber der Schneidftahl oder Zahn aufgehoben wird, entfernt ſich Die 
Rolle von der Patrone und die Spindel geht, ohne eigentlihe Schraubenbemwegung, 
durch die Wirkung der Feder raich zurüd, Hierbei kann fi die Spindel ohne Unter» 
bredung nah einer Richtung umdrehen, wozu ein Schwungrad und eine Schnur obne 
Ende dienen, wie an der gewöhnlihen Drebbant, 
Das Einſchneiden des Gewindes mitielft zweier Schraubenbaden (ähnlich denen einer 
d>stluppe), worauf mande Mafchinen eingerichtet findt), Liefert gewiß feine jo ſchöne 
ebeit wie dus Schneiden mit einem Meißel oder Zahne. Zuweilen verrichtet eine mit 
foldien Schraubenbaden arbeitende Maſchine nebenbei das Einftreihen des Kopfes®), von 
welchem ſogleich die Nede fein wird, 

Sechste Operation: Einftreihen (fendre) des Kopfes. — Um im Kopfe den 
Spalt oder Einjchnitt (eran) zu bilden, der zum Einſetzen des Schraubenziehers dient, 
wendet man eine Meine Maſchine an, bei welcher der wirkfiame Haupttheil eine bogen 
förmige, um einen Mittelpunft vor⸗ und rüdmärts fchwingende Säge ift. Die 
Schraube wird in ein Loch eines jchräg jtebenden Hebels geftedt, mittelit deſſen man 
den Hopf auf die Säge drüdt, j 

Statt diefer Vorrichtung wird oft eine Drehbank gebraudt, an deren Spindel eine 
Fräſe oder die Heine Ktreisſäge (Stahljheibe von 40 bis 7Omm Durdmefier mil Sägens 
zähnen auf dem Rande) eingejpannt iſt, die ſich demnach ftetig in eimerlet Richtung um⸗ 

1) Bolyt. Journ. Bo. 73, ©. 18. — Polyt. Gentr. 1840, Bo. 1, ©. 115. 

2) Brevets, XLVIII. 142. 
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dreht. Da hierbei der Grund des Einſchnittes bogenförmig vertieft ausfallen muß, fo 
bedient man ſich — um dies zu vermeiden — für die größten Schrauben folgender etwas 
abgeänderien Einrihtung. Statt jede Schraube einzeln anzubalten, ftedt man 8 oder 
10 Stüd in einer Reife nahe bei einander (die Köpfe oberhalb herausragend) in Löcher 
eines Schlittens oder Schiebers, welcher horizontal unter der ſchnell umlaufenden Fräſe 
allmälig durchgeführt wird. — Im einigen Fabrilen wird das Einſtreichen des Stopfes 
fogleid) nach dem Abdrehen deffelben, alfo vor dem Schneiden des Gewinde, verrichtet. 

Die Mitwirkung der Menſchenhand bei der Verfertigung der Holzihrauben hat man 
zu bejeitigen geſucht, indem man die Maſchinen volllommen felbftihätig madıte, ſodaß 
3 B. die Drabtitiide haufenweiſe in eine Art Trichter geichüttet und aus dieſem durch 
den Medanismus jelbft einzeln entnommen uud der Bearbeitung zugeführt werden. Gin 
ſolches Mafchinen-Sortiment (beftehend aus einer Maſchine zum Zerichneiden des Drahtes 
und Anprefien der Köpfe, — einer zum erkt i oder vielmehr Abfeilen des Kopfes und 
des obern Theiles der Spindel, — einer zum Ginftreichen der Köpfe mittelft einer ſtreis⸗ 
fäge, — endlidy einer zum Schneiden der Gewinde) ift in Nordamerila erfunden und nad 
England verpflanzt wordent). 

Die PVerfertigung der Ringihrauben (melde ftatt des Kopfes cin Treisrundes 
Dehr haben) bejteht in folgenden Operationen: 1) Abſchneiden der Drahtftüde mittelft 
der jchon oben bejchriebenen Scheren. 4 Erſte Biegung am ſtopfende, wodurch die Ge⸗ 
ftalt eines rundlichen Halens entſteht. 3) Zweite Viegung auf einer Vorrichtung — 
ähnlich jener zum Biegen der Ringe an Meßlettengliederne) — in welcher der erwähnte 

fen um einen Stahlftift gelegt und ein zweiter Stift mittelft eines Handhebels fo im 

reiſe um erfteren mgeführt wird, daß Der Hafen fi zu einem ziemlich qut geichlofienen 
Ninge formt. 4) Prägen des Ringes zwiſchen zwei Stempeln in einer Schraubenprefle, 
wodurch derjelbe die völlig regelmähige Geftalt erhält und jede ſichtbare Wandöffnung 
daran verfjhmindet. 5) Abfeilen des vom Prägen entftandenen Grabe auf dem äußeren 
Umfreife des Ringes wobei jede Schraube zwei Mal im Schraubftode eingefpannt werben 
muß und dennoch ein 9: bis wien Snabe täglich 3000 Ringe bereit). 6) Ent» 
fernung des Grathes auf dem inneren Umfreife des Ringes mittelft einer Fräſe auf der 
Drehbant. 7) Einichneiden des Gewindes, 


- Anhang zum Schranbenfchneiden. 


Kordiren (corder, cordonner) des Drahtes ?). 


Bei der Verarbeitung zu Schmudwaren, Filigran u. f. w. wird Gold- und Silber- 
draht oft auf feiner ganzen Länge mit höchft feinen und feichten Schraubengängen verfehen, 
welche * eine matte, gereifte Oberfläche, gleichſam das Anſehen einer aus feinen Fäden 
dit zufammengedrehten Schnur geben, daher der Name Kordiren für dieſe Arbeit. 
Man bedient fi) hierzu der Kordirmajhine (machine A corder, machine & cor- 
donner), einer Heinen und einfachen Vorrichtung, deren weſentlichſter Beftandtheil eine in 
ihrer Achſe durchbohrte ftählerne Spindel von 40 bis 60mm Länge if. Um vordern 
Ende diefer Spindel ift eine Urt jehr Meiner Schraubenfluppe mit zwei Baden oder ein 
feines Schneideifen mit Löchern, deren Gröhe ter Dide des Drabtes entſpricht, angebradit. 
Der Droht wird dur die Oeffnung am Hintern Ende der Spindel eingeichoben und 
geht in gerader Richtung durd die Baden oder das Schneideifen, während diejes fammt 
der Spindel fchnell umgedreht wird. Letzteres gefchicht entweder durd; Rad und Getriebe 
oder durch ein Rad, eine Rolle und eine Schnur ohne Ende; in beiden Fällen bewegt der 
Arbeiter mit der einen Hand die Kurbel und regiert mit der andern den Draht. 


XVI. Schleifſtein (meule, grindstone). 


Bei der Ausarbeitung foldher Begenftände aus Eiſen und Stahl, welche fabrit- 
mäßig in großer Zahl verfertigt werden, ift die Hloftbarteit ber dabei zu Grunde 
gehenden Feilen ein jehr wichtiger Punkt. Man bedient fih daher oft Statt der Feilen 
des Schleiffteines, der aus einem kreiszplindriichen harten Sandſtein oder Thon ⸗Sand⸗ 
fteine (gres, sandstone) von feinem und möglichſt gleichförmigen Korne befteht, auf 


1) Polyt. Journ., ®d. 84, S. 414. 
2) Jahrbücher, XVII. 116, 
2) Technolog. Encyklopädie, IV. 236. 
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einer horizontalen eiſernen Achſe feſtſizt und von elementarer Betriebskraft, nur in 
Heinen Werkſtätten durch Menſchenkraft, umgedreht wird, Bei gehärteten ſtählernen 
Arbeiten muß der Schleifſtein überall die Stelle der Feilen vertreten, weil letztere auf 
hartem Stable nicht angreifen. Der Schleifftein arbeitet jchneller als die Feile, und 
verurſacht weniger Koften; aber jeine Anwendung ift dadurch beihränft, daB er nur 
zur Hervorbringung ebener Flächen, einfacher fonverer Rundungen und zylindrifcher 
Aushöhlungen brauchbar ift. Um leptere zu bilden, muß ber Stein einen Halbmeſſer 
haben, welcher gewöhnlich dem Halbmefjer der zu jchleifenden Höhlung gleich it, nie 
aber größer als diejer jein darf. Beispiele von Höhlungen, weiche auf diefe Weile 
bearbeitet werden, finden fih auf den Flächen der Rafırmelier, der Säbellingen ꝛc. 
Ebene Flächen jchleift man in der Regel ebenfalld auf der zylindriſchen Stirn des Steines, 
durch angemefiene Bewegung bes Arbeititüdes (mozu viel Gefchidlichleit erfordert wird); 
zuweilen aber auch (und zwar mit größerer Leichtigkeit, weil man die ganze Fläche 
auf ein Mal auflegen fann) auf der geraden Seitenflädhe, zu welchem Behufe der 
Stein auf einer vertitalen Achſe angebracht wird. 

Der Durchmeifer der Schleiffteine ift ſehr verſchieden, von 50 oder 7Omm bis 2,5 
oder Im; ihre Dice, der Größe und der Beftimmung angemeſſen, 6 bis 300mm, Die 
Beſchleunigung der Arbeit erheiſcht, daß man die Bewegung jo jchnell als möglich macht; 
kleine Steine von 70 bis 150mm fünnen 600 bis Umläufe, Steine von 300 bis 
600mm Durchmeſſer 400 bis 600, ſolche von 1 bis 2m 100 bis 200, ſolche endlich von 
2,5 bis 3m 80 bis DO Umläufe in 1 Minute maden, wonach die Umfangsgeſchwindigleit 
zwiſchen 3 und 12m in einer Sekunde beträgt. Manchmal ift diefelbe no größer (fogar 
bis 25m) und die Schleifiteine der Rähnadel-Fabriken machen oft, bei einem Durchmeſſer 
von ungefähr 150mm, bis 4000 Umdrehungen in der Minute, befiten demnah am Ume« 
freife eine Geichwindigfeit von etwa 30m, Wegen der bedeutenden Geſchwindigleit ift bei 
großen und ſchweren Steinen die nöthige Anftalt zu reifen, daß nidt durch die Wir« 
fung der Sentrifugalfraft der Stein zerriffen wird, in meldem falle die herumflicgenden 
Trümmer erflaunliche Zerftörungen anrichten lönnen. Man gebraucht daher diters die 
Vorficht, neue Steine vor ihrer Ingebrauchnahme während einiger Stunden (3. B. über 
Naht) mit doppelter Urbeitsgefhmwindigleit umlaufen zu laffen; auch ift es rath⸗ 
fam, den Stein mit einem flarken hölzernen Kaſten zu umgeben, dieſen noch durch herum 
gelegte Seile oder Fetten zu verfichern, und nur eine Deffnung dort zu laffen, wo der 

tbeiter die zu fchleifenden Gegenftände auf den Stein legt. Schon eine zwedmäßige Be: 
feftigungsart des Steines auf der Achſe kann die Gefahr des Zeripringens anſehnlich ver- 
ringern!), Statt das Loch im Mittelpunfte des Scleiffteines und die Achſe innerhalb 
defielben vierfeitig zu machen, dann erfteren durch zwifchen ihm und die Achſe eingetriebene 
Holzteile zu befeftigen, iſt es befier, Loch umd Achſe rund Kerzuftellen, aber lehtere auf 
einer Seite des Steines mit einer feitfihenden eifernen Scheibe zu verjehen, auf der anderen 
Eeite eine ähnliche Scheibe aufzuſchieben und dieſe vermittelft einer vorgelegten Schrauben 
mutter anzuprefien, wonach der Stein zwiſchen den beiden Scheiben durd Friltion ge 
halten wird. Bei Steinen von größerem Durchmeſſer werden aud die Scheiben ange- 
meſſen vergrößert und nahe am Rande berjelben — um je 90° von einander entfernt — 
vier zur Achſe parallele Bolzen durchgeſchoben, welche außerhalb der einen Scheibe ihren 
Kopf, außerhalb der andern eine Schraubenmutter haben. — Man hat hohle Schleiffteine 
fonftruirt, nämlich rund um eim eijernes Rad einen ſtranz von dicht zufammengefügten 
SandfteineSegmenten befeftigt®), wodurch der Vortheil eniftcht, dak man kleinere Stein» 
ftüde vertvenden, dieſelben von recht gleichartiger Beſchaffenheit auswählen, einzelne nöthigene 
falls auswechſeln und den mittleren Theil — nämlich das eiferne Rad — ſtets wieder ge« 
brauden fann, während fonft ein Stein, der durd) die Abnugung zu Mein geworden if, 
bejeitigt werden muß. 

Die dur Elementarkraft getriebenen Schleiffteine empfangen ihre drehende Be— 
wegung mittelft Riemenſcheiben; Gleiches ift der Fall bei etwas großen und ſchnell geben» 
den Steinen, welche von Menſchenlraft bewegt werben, indem don einem bermittelit Hand» 
furbel umgedrehten Schwungrade der Riemen auf eine an der Achſe des Steines befeftigte 





R Deutiche Ind.»Zig. 1870, ©, 44. 
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Tleine ibe läuft. Die Methode, vom Schleifer felbf durch Treten den Stein auf die 
befannte Weife bewegen zu laſſen, ift faum zu etwas Underem als zum Schärſen der Werke 
kun tauglih, da die Geſchwindigleit ſteis nur gering fein Tann. Zum Auflegen der 

Kae bringt man hier mit Vortheil eine einfache Borridtung an!)., Zum Schärfen 
feiner Werkzeuge (3. B. der Grabftichel) ift ein Heiner Drehftein, welcher nicht aus Sand⸗ 
flein, fondern aus fogenanntem Del-Schleifftein (Werichiefer) befteht und mittelft de» 
furbel, Rad und Betrieb bewegt wird, zu empfehlen?)., Zum Schleifen langfchneibiger 
Werkzeuge (Hobelmefjer, Papiermefler zc.) hat man au ganz jelbitthätige Schleifmaſchinen 
in Anwendung gg Runde Na müfjen während des Scleifens um ihre 
Achſe gedreht werden, jedenfalls fo, daß ihre Umfangsgeihmwindigleit viel Tleiner ift als 
jene des Steines. für folde Fälle baut man öfters eigene Schleifmajhinen, welde 
die Drehung des Arbeitſtückes jelbftthätig vollführen. Man gebraudt dergleichen Das 
ihinen 3. B., um gußeiſerne Riemenjheiben auf der äußeren Kranzfläde abzuſchleifen ftatt 
abzubrehen *), auch um bei langen runden Gifenftangen (3. B. Rolbenftangen von Dampf» 
maſchinen, Stredwalzen für Spinnereimaſchinen ze.) das Abdrehen durch Schleifen zu er« 
fehen?). Bei den Maſchinen letzterer Art wird dem Arbeitftüde in feiner zur Schleife 
ſteinachſe parallelen Richtung eine Schiebung mit der Drehung zugleich ertheilt, und zwar 
dermöge einer Zahnſtange, in welche ein Getriebe eines durch Handlurbel bewegten Räder 
werfes eingreift. Umgelehrt hat man aud) Schleifmafchinen, in melden der Stein während 
feiner Drehung längs des zu ſchleifenden Gegenftandes fortgeihoben wirb®), Bereits abs 
nedrehte Walzen lann man durch Nachſchleifen auf einer Mafchine berichtigen, deren Sthleife 
—* aber mit der Fläche arbeitet, daher deſſen Achſe rechtwinllig zur Achſe des Arbeit⸗ 

üides liegt”). 

Das Schleifen (dmoudre, ömoulage, grinding) geſchieht entweber troden ober 
naß; das legtere ift am gewöhnlichiten, und zu diefem Bebufe geht entweder der Stein 
mit feinem unteren Theile in einem Wafjergefäße, oder man läßt von oben durch eine 
Röhre Waller auf ihn fließen. Ein trodener Stein greift ftärfer an und arbeitet 
mithin fchneller, als ein nafler; aber er bringt gröbere Riffe in der Arbeit hervor, 
nubt fich jelbit ſchneller ab und bewirkt eine größere Erhitzung, daher man gehärteten 
Stahl nicht troden ſchleifen kann, indem er von der Hige weich wird. Das Nahe 
fchleifen, wobei alle von dem Steine abgeftoßenen Körnchen durch das Wafler weg⸗ 
geipült werden, erzeugt einen feineren und gleihförmigen Schliff; allein es iſt unan« 
wendbar, wenn bie geichliffenen Gegenjtände nicht von der Art find, daß man fie 
leicht abtrodnen fann, um das Roften zu verhindern. Aus diefem Grunde vorzüglich 
werben 3. B. die Spiten ‚der Nähnadeln auf trodenen Steinen geiclifien. Das 
Trockenſchleifen (ömoulage à sec, dry-grinding) it der Geſundheit höchft nach- 
tbeilig wegen der entftehenden feinen Eifenipänden und des Steinitaubes, welche fih 
in der Quft verbreiten und mit derjelben eingeathmet werben. Man hat vorgeichlagen, 
die Eifenipäne durch einen über dem Schleiffteine angebrachten Magnet von dem 
Arbeiter abzuhalten; praltiicher ift das Verfahren, fie ſammt ben ftaubförmigen 
Theilchen, welde vom Steine abgeben (Schleifel, Shlips), durd einen (mit 
dem Steine zugleich bewegten) Blasbalg, im Großen durd) ‚einen Ventilator mit 
ſchnell umlaufenden Windflügeln, in eine Art Schornftein zu treiben, der in die freie 
Zuft außerhalb der Werkftätte mündet. 


1) Verhandlungen des Gewerbevereins für das Großherzogthum Heſſen 1841, S. 132. 
= Bu — 1842, Bd. 1, ©. 561. — Polht. Journ, Bd. 184, ©. 235; 
d. 210, ©, 245, 
2) din Journ, Vd. 84, ©. 425. — Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. 3 (1842), 
* 


3) Polyt. Centr. 1872, S. 501. — Polyt. Journ. Bd. 206, ©. 430. 
Fi Bolyt. Gentr. 1838, Vd. 2, ©. 1139. — Polyt. Journ, Bd. 71, ©. 304. — 
Deutſche Gewerbe⸗geitg. 1845, ©. 450. 
5) Gemwerbeblatt für Sachſen 1841, ©. 112, 
Brevets 1844, T. 18, p. 124. — Polgt. Gentr, 1862, ©. 51. — Polgt. Journ, 
Br. 208, ©, 3. 
?) Kunft- und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1847, S. 344. 
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In der Regel muß die ag Dberflähe des Steines glatt hergerichtet fein, 
ſodaß fie mur vermöge der Schärfe ihrer natürligen Körnden wirkt. Dagegen beobachtei 
man ein abmweidendes —— wenn gußeiſerne Platten (roh vom Guſſe her und naß) 
abgeſchliffen werden. In dieſem Falle naͤmlich werden in die Rundfläche des Steines, um 
ftarler anzugreifen, 20 bis 25mm weit auseinander liegende ſchräge, ſich durchkreuzende 
Kerben gehauen, wozu man ſich eines breiten texeljizrmigen Hauwerlzeuges bedient. 

Die Shleiffteine nutzen fi beim Gebrauch bedeutend ab, und da fie ſellen in allen 
Theilen von völlig gleiher Härte find, auch der Drud, mit welchem die Arbeit angehalten 
wird, Veränderungen unterliegt, jo ift die Abnutung unregelmäßig und die freisrunde 
Geftalt geht allmälig und defto fehneller verloren, je weniger aufmertjam und geichiet der 
Egleifer und je ſchlechter der Stein if. Man muß die unrund gewordenen Steine durch 
Behauen wieder von Neuem zuridten; weiche Steine lafien fich zur Noth mit einem ſpitzen 
flählernen Meikel, den man unbeweglich gegen den in Bewegung befindliden Umfreis hält, 
beſſer mittelft eines aus Weißblech) zulammengelötheten Rohrftüdes von 15 bis 20 mm Durch- 
meſſer, oder mittelft einer umlaufenden mit Meißeln befegten Walzer), abdrehen. Härtere Steine 
fan man zwedmäßig mittelft einer dicht an den Umfang anzuftellenden mit feinem fcharfe 
gängigen Echraubengewinde verjehenen Stahlwalze rund und ſcharf erhalten; dieje Walze, 
melde drehbar auf dem Rand des Troges gelagert, aber feiner Verſchiebung in der Ride 
tung ihrer Achſe fähig ift, wird durch die Reibung am Stein in Drehung verjet, wobei 
die ſcharfen Kanten der Schraubengänge in die Oberfläche des Steines eindringen und in 

olge ihrer fchiefen Stellung gegen die Bewegungsrichtung ununterbrochen die vorftehenden 

tellen in feinen Körnden losbrechen, aljo in feinen Schlamm verwandeln, der durch das 
Zeocfährte Waſſer abgejpült wird, Bei Schleiffleinen, die durch Treten bewegt werben, 

mmt zu den jchon genannten Gründen des Unrundwerdens auch nod der Umftand, dab 
die Geſchwindigleit ftet3 beim Niedertrelen am größten ift und daß der Arbeiter, welcher 
zugleich tritt und ſchleift, unwilllürlich den Gegenftand ftärfer an den Stein drüdt, went 
er feine Kraft anwendet, um den Tritt abwärts zu beivegen. Der Stein wird hierdurch 
an einer beftimmten Stelle am ftärfften abgenugt. Zur Abhülfe ift der mes 
Vorichlag gemacht worden, die Kurbel nicht am der Achſe des Steines felbft, jondern an 
einem Zahnrade von z. B. 25 Zähnen anzubringen, welches in ein mit dem Schleiffteine 
verbundenes — Rad eingreift, Bet dieſer Anordnung bringt jeder Curbelumgang 
21/4; Umläufe des Steines hervor, und rüdt folglich der Punkt auf legterem, welder im 
Augenblide des Niedertretens unter der Hand des Schleifers if, nach je zwei Umdrehungen 
um 1/; der Peripherie weiter: alſo trifft der oben ei * Einfluß alle Stellen des 
Steines nad und nad) in jehr nahe —— Grade, (Mad Gutfinden lönnen die Zähne» 
ahlen abgeändert werden, 3. B. am Nade der Kurbel 21, an jenem des Steines 20 Zähne, 
lin) — Hr den Betrieb der Steine durch Elementarfraft bat man fehr nitlich gefunden. 

oppelichleiffteine anzuwenden, d. h. zwei mit etwas verſchiedener Geihwindigfeit 
umlaufende Schleiffteine auf parallelen Achſen fo anzubringen, fie ſich ſtets an einer 
Stelle berühren und der eine von ihnen eine Leine hin und her gehende Schiebung in der 
Adjenrihtung empfängt, wodurch fie ſich gegenfeitig abjchleifen und immer rund erhalten ®). 

Der Urbeitsverbraud großer groblörniger Schleifſteine kann nah den Ber» 
fuchen des Herausgebers mittelft der Formel 


N=00864.D.V-+p. u Pferbeflärten 
berecönet werben, in welcher 

D den Steindurcdhmefier in Metern, 

V die ſetundliche Umfangsgeihwindigfeit in Metern, 

Pen Drud in Rilogrammen bezeichnet, mit welchein das Arbeitftüd gegen die 
Umflädhe des Steines angedrüdt wird, ſowie 

B — zwiſchen Stein und Arbeitſtuck, fur welchen zu ſetzen 
iſt bei 


Bußeifn. . » . .8060.22 
Stahl a ER ie = 0,29 
ß Echmiedeifen en BE = 0, 44 
Wird daher 3. B. auf einem groblörnigen Schleiffteine von D— 2m Durchmeſſer 
ud V=-WÜn ET ar Stahl geſchliffen (4— 0,29) unter Anwendung 
eines Drudes P=50ks, jo folgt N == 4,92 Pferdeflärten. 


) Runft- und Gewerbe-Blatt 1861, ©. 691. 
2) Stier. d. Ing. 1857, 6, 112. 
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‚Bir feintörnige Schleiffteine, mie fie zum Wnfchleifen der Werlzeugſtähle 
. find, einſchließlich der hier üblichen Vorgelegswelle, fan man ebenjo die Formel 
auchen: 


PR 
N=016-+0056.V.D-+pn. — Pferdeſtärlen, 
worin jedoch die Werthe des Neibungstoeffizienten anzunehmen find wie folgt: 
i nn De 72 


ußeillen. . . =(), 
Stahl. ».- 22.2.0. p=0,M 
Schmictelfen - » ». . . p=10 


Schleift man daher z.B. Stahl auf einem feinförnigen Stein von D= Im Durd- 
mefier, VP = 6m Umfangsgefchtwindigfeit unter Anwendung eines Drudes von Pmöäke, 
fo ift cin Arbeitsaufwand von N — 0,87 Pferbeftärten erforderlich. 

Bon der Anwendung der Schleiffteine zum Glätten der Metallarbeiten if fpäter 
die Rede; despleichen von den, oft flatt des Schleiffteines benugten, Schleifſcheiben 
Echmirgelſcheiben). 


XVII. Feilen (limes, files) ‘). 


Kein anderes Werkzeug findet eine jo allgemeine Anwendung bei der Bearbeitung 
der Metalle, ala bie Seile; denn alle Gegenjtände, bei welchen nah dem Gießen, 
Schmieden u. ſ. w. noch eine feinere Ausbildung der Form möthig ift und die nicht 

geeignet find, durch Drehen, Hobeln, Fräſen oder Echleifen vollendet zu werden, be⸗ 

dürfen des fFeilens, wozu man außerdem in vielen Fallen wegen Mangel einer 
Hobel, Fras⸗ oder Schleifmaſchine nothgedrungen greift. Die Feile iſt im Alger 
meinen ein Etüd Stahl, deſſen Oberflähe durch regelmäßig geſtellte Einſchnitte rauh 

gemacht iſt, und von ben Metallen, über welche fie mit angemeſſenem Drucke hin 
bewegt wird, mehr oder weniger feine Epäne (Feilſpane, Feilicht, Feilſtaub, 
limaille, filings) abftöht; fie kann daher als eine in Stahl ausgeführte Jmitation des 
Scleifiteines angelehen werben. 

Die Einschnitte der Feilen (der Dieb, taille, cut) werden mittelit eines Meißels 
bervorgebradt; ihre Anordnung und Feinheit ift von der größten Wichtigkeit. Sehr 
wenige Feilen find einhiebig /single-eut files, floats), d. b. enthalten nur eine 
Reihe paralleler Einichnitte, welche fämmtlih nah einer Nichtung ftchen. Bei ben 
allermeiften Feilen hingegen laufen die Einjchnitte nach zwei ſich durchleeugenden Rich- 
tungen (zweihiebige Feilen, double-cut files), wodurd zahlreiche und einander 
ganz nahe liegende, rautenisrmige Zähnen entitehen, melde der Fläche eine gleich. 
mäßige Raubigkeit oder Schärfe verleihen, Die zuerſt verfertigte Reihe von Ein- 
fchnitten beißt der Grundhieb oder Unterhieb (premiöre taille, first course); 
die bieranf über Kreuz gemachten Einjchnitte bilden den Kreuzhieb oder Ober- 
bieb (seconde taille, second course), Wenn man eine Feile quer vor fich hinlegt, 
läuft der Unterhieb von oben rechts nach unten lints bin jchräg, der Oberhieb ent« 
gegengejet. Beide Diebe dringen dergeltalt im die Feile ein, daß ihre aufgeworfenen 
Kanten nach dem vorderen Ende (der Spige) der Feile bin fteil abfallen, nach dem 
Hefte zu aber einen ſchräg abgedachten Rüden darbieten; daher greift auch eine Feile 
nur dann bedeutend ar, wenn fie vorwärts geftoßen wird, und beim Zurüdzichen 
fait nicht. 

Um diefe Beſchaffenheit zu erreichen, wird beim Bauen der Meikel unter einem 
fpigen Winkel, nad) dem Borderende der Weile überhängend, aufgelegt; da aber die Hau- 
meifel eine defto Dinner (ſpitzwinkliger) zugeichärfte Schneide haben, je feiner der Dich 
ausfallen foll, fo folgt als nothwendig, dak auf feinen Feilen die Stellung des Meikels 
weniger von der Sentrechten abweiche als auf den groben. In der That fann nad) prof» 
tifcher Beobachtung angenommen werden, dab bie Ächſe des Meißels mit der Feilenober - 

äche bei Erzeugung des gröbiten Diebes einen Winfel von etwa 78° bildet, bei dem 
einften Siebe dagegen von 86%. — Der Unterhieb ift immer färfer nach der Mittellinie 


1) Technolog. Encpklopädie, Pd. V. Arlilel: Feile. — Werlzeugſammlung, S. 39. — 
Holtzapitel, II. 817. 
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der Feile zu geneigt als der ey Zwar daß, nad) einem Durchſchnitigmaße, der 
Umterhieb Wintel von 52 und 128 Grad, der Oberhieb dagegen Winkel von 70 und 
110 Grad mit jener Mittellinie bilde. Der Hauptvortheil, welcher hierdurch erreicht 
wird, befteht in einer * Vertheilung der von dem Hiebe gebildeten Zähnchen, daß 
diefe nicht im geraden, zur Ächſe der Seile parallelen Reihen hinter einander ftehen, wie 
es der Fall fein würde, wenn Grundhieb und Kreuzbieb gleiche Neigung hätten. Die 
Weile wird dadurd in den Stand gelebt, feinere und zahlreihere Späne tegzunehmen, 
folglich die bearbeitete Metalfläche glätter zu machen, Die Ginjchnitte der einhiebigen 
Feilen, des einfachen 5* (float cut), liegen entweder rechtwinklig gegen die Mittel: 
linie, oder fie haben dieſelbe Neigung, welche dem Oberhiebe der gewöhnlichen Feilen eigen 
ift; letzteres ijt das Ueblichſte. 


Deim Gebrauch der Feilen wird das Heft derfelben mit ber rechten Hand ‚ger 
fabt; auf die Spike oder das vordere Ende aber legt man (wenn bie Feile nicht jehr 
furz ift) die Finger oder den Ballen der linken Hand, um ben nötbigen Drud nor 
mal zur Arbeitsfläche zu erzeugen. Dieſer Drud wird jedoch nur ausgeübt, während 
man bad Werkzeug vorwärts ſchiebtz im Zurüdziehen (mo der Dieb nicht erfolgreich 
wirfen fann), laßt man daffelbe leicht über die Fiache der Arbeit bingleiten, Mit 
groben jyeilen fängt man an (das Beftohen, Schruppen), mit feineren und ganz 
feinen wird die Ausarbeitung vollendet (das Schlichten, Abſchlichten), damit 
die gefeilten Flächen allmälig mehr Glätte annehmen. In dieſer Beziehung muß 
man eine richtige Abftufung beobachten, weil eine fehr feine Feile, unmittelbar 
nad einer ſehr groben angewendet, die Spuren der legteren nur mit verbälmik- 
mäßig großer Mühe ganz vertilgen ann und man die feinen teilen, als die theureren, 
ſchonen muß. 

Die feinen Feilen werden auf Schmiedeifen und Stahl (nicht auf Gußeifen und 
Meffing) mit Oel gebraucht. Theils bildet das Del mit den feinen Beilfpänen eine Art 
Vafte, welche den Dieb bis zu einem gewiſſen Grade ausfült und mur Die äußerfien 
Spisen der Zähne zum Angriff fommen läßt, fodaf; keine groben und tiefen Riſſe im dent 
Metalle entftchen; theils wird durch das Del die Seftfeyung gröberer Späne an der Feile 
verhindert, welche beim Gußeifen und Meffing nicht fo leicht eintritt, weswegen auch hier 
das Del entbehrlich iſt. 

But und ſchon gefeilte Arbeiten befiten glatte und ebene Flächen, gerade und fdarfe 
(nicht abgerundele) Kanten und einen regelmäßigen Feil Arich. Letzterer muß aus gleid« 
mäßig ftarfen, geraden und unter fid) parallelen Linien beftehen, welche bei ſchmalen Gegens 
fänden nad der Länge, alfo nicht über quer, am wenigften aber jchräg, laufen follen. 
Bolllommenes Feilen (limer, Ping) gehört micht zu den leichteſten Aufgaben des Mer 
tallarbeiters. Beim Befeilen einer größeren Fiache Iegt man die Iyeile abwechſelnd in 
verfhiedenen Richtungen auf und prüft von Zeit zu Zeit durch Anlegung eines fehr 
neraden Lineales die Ebenheit der fläche, jowie mit dem Wintelmahe den rechten Wintel 
der Ranten. Das befte Prüfungsmittel auf die vollfommene Ebenheit einer gefeilten 
Flache beftcht im Auflegen auf eine genau gechnete und glatte Bufeifenplatte (plano- 
mötre, planometer, surface plate), welche mit einer dunnen Schicht in Del angeriebener 
totber Farbe (Mennige, Bolus) zart und gleihmäfig überzogen ift. Die gefeilte Fläche, 
janft darauf angedrücdt und herumgejchoben, nimmt an allen Stellen, wo Berührung ftatte 
findet, Farbe an, und jo erfennt man die nod vorhandenen Unebenheiten: vollendet ift die 
Bearbeitung, wenn die ganze Fläche ſich nleihmäßig färbt. Alle Genenftände von riniger 
Größe find beim Befeilen im Schraubftorte befeftigt; und da eine Feile regelmäßig nicht 
anders als in horizontaler Richtung geführt wird, fo ift es nötig, das Arbeitſtück jedes 
Mal umzufpannen (dd. feine Lage im Schraubftode ju ändern), wenn die Bearbeitung 
einer neuen Fläche begonnen werden fol, welche dabei immer obenauf und wagrecht zu 
liegen fommen muf. Kleine Stüde fpannt man in einen feil« oder Stielfloben, der mit 
der Hand nah Erſorderniß regiert und gewendet wird, und legt fie zur Unterſtützung auf 
ein im Schraubſtocke oder auf der Werkbank befindliches Holzftüd (yeilholz, bois & 
limer, estibois, entibois, ötibois, &tibot, etibeau, fling board, filing block). Daß 
bei der Pearbeitung frummer Flächen die Feile manderlei angemeſſene Wendungen maden 
muß, verftebt fid) dom felbft; ſowie fi manche eigenthimlide aber jeltenere Anwendungs 
arten der Feilen in jedem einzelnen Falle dem gelibten Arbeiter von felbft ergeben (Beir 
Ipiele: das Ablaufen runder Gegenftände mit der Fele auf der Drehbanl; das Ab- 
zichen (draw-filing) langer ſchmaler Flächen mit der quer aufgelegten aber nad) der 
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Länge des Arbeitftüdes fortbewegten Feile, und langer runder Gegenftände zwiſchen zwei 
auf ähnliche Weiſe gebrauchten Feilen; das Grainiren mellingener Walzen durch Ybe 
rollen derjelben zwiſchen zwei Feilen; u. f. w.). 

Früher oder fpäter drüden fi Metallteile vom den gefeilten Arbeitftiiden - jo feft 
in den Dieb der Feilen ein (Werftopfen, pinning), dab letztere ſchlecht oder gar nicht 
mehr angreifen. Man muß dann zum Uuspuben (cleaning) ber Feile ſchreiten, welches 
auf verſchiedene Weiſe verrichtet wird. JR der Hieb ziemlich grob, jo fährt man durch 
die Furchen des Oberbiebes mit einer Stahljpige oder mit der dünn ausgehämmerten 
Kante eines Meffingblechitreifens (scraper); feinen Hieb reinigt man mittelft einer Kir ah⸗ 
bürite (seratch-brush), nämlich eines fet zufammengebundenen Buſchels dünner Eifen« 
oder Meifingdrähte; am beften aber mittelft eines auf Holz geragelten Stüdes von Baume- 
wollfraße (cotton card), welche aus Meinen in Leber ſtedenden Eiſendrahthälchen beftebt. 
Die Reinigung wird weientlich befördert, wenn man beim Abburſten einige Tropfen Benzin 
auf die Feile bringt, weil diejes ſchnell das vorhandene verbidte Del auflöft. 

Feilen, welche ſchon fark abgenutt (ftumpf geworden) find, erlangen oft dadurch 
wieder einige Schärfe und Brauchbarleit, da man fie — nad) (ntfernung der darin fihen« 
den Feilfpäne, Oel» und Schmutztheile — der Einwirkung einer ftarfen Säure ausjeht, 
weldje die Zahnchen des Hiebes oberflächlich angreift und deren Spitzen einigermahen wieder 
berftellt. Man kocht zu diefem Zwecke die Feile mit Pauge aus oder fteitt fie über Nacht 
in mit Schwefeljäure ſchwach angefäuertes Wafler, entfernt den erweichten Schmut mittelft 
einer feifen Burſte, trodnet mit einem Lappen und durch Wärme, benett die gehauenen 
Flächen mit jo viel Scheidewafler, als ſich ohme abzulaufen daran hält, jpült und bürftet 
nad 4 bis 7 Minuten im reinem Waſſer ab, und wiederholt die Anwendung des Scheide» 
waſſers mehrmals. Zuletzt muß die Weile jehr forgfältig abgewaſchen, durch Kallmilch ges 
zogen, in der Waärme getrodnet und mit wenig Del abgebürftet werden. Der Zweck wird 
auch erreicht, wenn man bie gereinigten Meilen in ein Gemiſch aus 1 Maß —— 
Salpeterjäure, 3 Maß fonzentrirter Schwefelſaure und 7 Maß Wafler jo lange als nöthig 
(10 Sekunden bis 5 Minuten oder noch mehr) eintaudht. Der Handel mit diejen und 
ähnlichen Rezepten ift ein Lieblings-Geihäft vagabondirender Techniler. 

Nothwendige Eigenſchaften einer guten Weile find: 1) Gehörige Härte. Abgerechnet 
die größten Armfeilen, welde oft aus einem Kerne von geſchmiedetem Eifen mit aufs 
gjmeben Stable überzogen, beftehen, find alle Feilen ganz von glashartem Stahle. 

ie gußeiſernen Putzfeilen der Eifengiehereien find eine Ausnahme. Die Angel muß 
man, wenn fie an den neuen Feilen etwa noch hart ift, vor dem Einfteden in das Heft 
dur Anfaſſen mit einer glühend gemadten Schmiedezange wei) machen, um das Abs 
brechen derjelben zu verhindern. 2) Richtige Form, namentlich auch in der Hinficht, daß 
fich die Meilen nicht im Härten gefrümmt oder verzogen haben dürfen. 3) Reinheit bes 
Stahles, der ohne Sprünge, ſchwarze Fleden und Streifen jein muß. Die Anweſenheit 


von erheblichen unganzgen Stellen und von Härterifien erforjht man — fofern nicht das 
Auge fie wahrnehmen fann — durch Anſchlagen auf einem Stahlffoge, wobei die fehler« 


freie Feile einen reinen Klang gibt. 4) Gehörige Tiefe, Regelmäfigleit und Gleichheit des 
Hiebes, 5) Hellgraue Farbe, meil eine ſchwarze oder ichwarzgraue Flache die Gegenwart 
von Olühipan (Zunder) anzeigt, wobei die Schärfe des Hiebes ſich jchmell abnukt. 

Probiren der Feilen auf ihre Härte: a) Man fährt mit der Bruchecke einer abge- 
brochenen guten Teile, unter Anwendung eines ftarfen Drudes und raſcher freichender 
Bewegung, ber das zu umterfuchende Eremplar hin, 68 erzeugt fih dadurd jedenfalls 
ein Rit; man muß mın genau (möthigenfals mittelft der Loupe) zuſehen, ob diefer Nik 
durch Umlegen der Hieblanten oder durch Ausbrechen derielben entitanden ift: bei einer 
gehörig harten Weile muß das lehtere der Fall fein. b) Ein federhartes Std Stahl, 
womit man die Feile der Länge nad, von der Spitze gegen die Angel zu, kräftig ſtreicht, 
darf auf dem Hiebe feine fihtbare Spur (feinen weißen Strich) zurüdlaflen; dabei offen» 
hart fich auch etwaige ungleiche Härte verſchiedener Stellen dur ungleichen Miderftand. 
3 verſieht ſich von ſelbſt, daß von diefen beiden Broben die unter a angegebene nur unter 
befonderen Umftänden, bei fehr ftrengen Prüfungen und Bergleihungen, angewendet werben 
darf, weil fie jedenfalls der Feile Schaden thut, 

Die grobe Mannigtaltigleit der Gegenitände, welche mit Feilen bearbeitet wer⸗ 
den, bringt eine jehr bedeutende Verichiedenbeit unter dieien Werkzeugen, nach Größe, 
SFeinheit und Form, mit fich. 3 

Die gröbten Feilen haben ſehr jelten über 450 bis 600 mm Lange; bie Fleiniten, 
welche in den Werfjtätten der Uhrmacher vorlommen, find faum 25mm lang. Jnner- 
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balb diefer Grenzen finden zahlreiche Abitufungen der Größe flat. Man beftimmt 
die Länge der Feilen nach Zollen (den Zoll zu 25mm) ober Millimetern, wobei die 
Angel (queue, soie, fang, tang, tonque, spike) nicht berüdfihtigt wird, Die Preite 
und Dide ftehen (bei jeder einzelnen der Form nad verſchiedenen Art von Feilen) mit 
ber Länge in einem ziemlich unmandelbar beftimmten, theils durch Gewohnheit her⸗ 
gebrachten, theil$ von dem Zwede abhängigen Verhaltniſſe. 

Im Handel unterjcheidet man Bunpfeilen, limes au N uet (melde in Bunden 
von 3 bis 16 und mehr Stüd verfauft werden, und deren röle in umgelchrtem Ber» 
hältnifje mit der Anzahl Stüde im Bunde fteht) von Zollfeilen (bei denen die Länge 
in Zollen angegeben wird und der Verfauf nah Dutsenden geſchieht). 

Die Abftuhungen der Feinheit ſchatzt man nad der Anzahl von Einichnitten, 
welde der Dieb auf bejtimmtem Raume darbietet. Je dichter die Einſchnitte ſtehen, 
deito ichmäler und feichter find fie natürlich. Um bei der allgemeinen Verjchiedenheit 
der Feilen in diefer Beziehung einigermaßen einen Nusdrud für die Grade der Fein- 
beit zu haben, untericheidet man gemöhnlich drei Arten von Dieb: 1) groben Hieb 
(grosse taille, rough cut); 2) Mittelbieb (moyenne taille, bastard cut); 
3) feinen Dieb (fine taille, douce taille, smooth eut), Die größten Feilen mit 
grobem Diebe find die Armfeilen und die Strobfeilen (limes d’Allemagne, 
limes en paille, rough files), welche legtere jo beißen, weil fie in Stroh verpadt in 
den Handel kommen, Die Feilen mit Mittelhieb werden gewöhnlich Baftardfeilen 
(limes bäAtardes, bastard files), auch Borfeilen, die mit feinem Schlidtjeilen 
(limes douces, smooth files) genannt. Deiters wird zwiſchen die Paftard- und 
Schlichtfeilen noch eine Sorte eingefchoben, welche mar Halbſchlicht (demi-douce, 
second cut) nennt, und nad den Schlichtfeilen noch eine feinere Gattung hinzugefügt: 
Fein-Schlicht, Shlibt-Shliht, Doppel-Schlicht (limes superfines, super- 
fine files, dead smooth files), wodurd aljo im Ganzen fünf Haupt-Abjtufungen ent« 
ftehen. Zu dieſen fügen einige engliihe Fabriken noch eine jehste Gattung (middle 
eut), welche zwiichen rougk und bastard ftcht. 

Die vollftändige Stufenreihe ift demnach folgende: 


1) Brob grosse rough 
RE, — middle 

3) Baſtard bätarde bastard 

*4) Halbſchlicht demi-douce second-cut 
5) Schlicht douce smooth 

6) Feinſchlicht superfine dead-smooth 


worunter die zwei mit * bezeichneten Gattungen am wenigen oft vorlommen, die Num— 
mern 1, 3 und 5 aber allgemein gebräudlic find. Die Bezeichnungen müfjen durdaus 
mit Hinficht auf Die Größe der Feilen verftanden werden; denn durch die Venennung 
Schlichtfeils J. B. erbält man feinen Begriff von der abſoluten Feinheit des Hiebes, 
weil letzteter bei kleinen Feilen feiner als bei großen iſt. Dagegen weiß man, wenn etwa 
eine ſechs zollige, zwölfzollige ec. Schlichtfeile genannt wird, recht wohl, welche Feinheit des 
Hiebes man ſich zu denlen hat, weil für jede Größe eine ziemlich gleichbleibende Feinheit 
ewöhnlich ift. Doch weichen in dieſer Beziehung die beutfchen, franzöſiſchen und engliſchen 
abriten, ja die Fabrilen eines und defielben Landes, von einander ab; in England z. ®. 

ben die Rancafhiresfeilen bei gleicher Benennung einen feineren Sieb, als die Feilen von 

heffield. Wür erftere find — indem nur die Einſchnitte des Oberhiebes gezählt wer» 
den — auf 1 Zoll (25mm) fFeilenlänge folgende Anzahlen derjelben als der Wahrheit jehr 
nahe fommend anzunehmen, 


Gattungen des Hiebes — Länge der Feilen, Zoll. RP SER 
, 4 Eee 











Bougb, 4 5 4. 5: 56 52 4 | 9 28 21 
Bastad . .. . . 76 64 56 48 44 34 
Smooh .....| 12 BB 72 70 64 56 
Superfine. . . 216 | 14 | 192 88 76 64 
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Dagegen hat die Unterfuhung verſchiedener Sheffield- Feilen folgende Refultate er- 
geben (ebenfalls auf je 25mm der Länge): 



















Länge der Teilen, Zoll. 





Gattungen des Hiebes 


——— — — J2 
B 2 * re — 

Bastard . . :» ».| % 37 28 22 19 17 
Second-cut . — = 40 87 32 " 
Smooth m | 3| 6 | 4 








Armfeilen enthalten 10 bis 27, Strohfeilen 15 bis 25, die feinften Uhr⸗ 
macher⸗Fellen dagegen 140 bis 190, die Uuhrmacher⸗Zapfenfeilen jogar 230 Ein« 
Schnitte auf 25mm Yünge. Auch ift in allen diefen Fällen ausichliehlid der Oberhieb 
gezählt; der Unterbieb bietet auf einen Fol um 3 oder 4, oft (zumal im feinen Feilen) 
um 6 bis 10 Ginfchnitte weniger dar als jener, — Man ficht aus vorftehenden Tabellen, 
dab die Anzahl der Einſchnitle jehr regelmäßig mit abfteigender Große der Teilen zu⸗ 
nimmt, und daß demzufolge die Meinften Baftardfeilen feineren Dieb haben, als große 
Schlichifeilen. — Die von Alters ber aebräuchlichen Strohfeilen hatten einen ziemlich 

lechten Sieb; jeht, wo man diefelben Sorten mit mehr Sorgfalt arbeitet, verpadt man 
e aud) gleich den feineren in Papier, und jo ift fir Diefelben der Name Papier-Strobs 
eilen entitanden. 


Was die Form der Feilen betrifft, jo find die meiften ſpihig, d. h. gegen das 
vordere Ende bin ſtarl verjüngt und felbit in eine wirkliche Spige auslaufend (taper 
files); einige Arten aber find überall von gleicher Preite und Dide (parallel files, 
equal files), oder verjüngen ſich nur wenig (blunt files). Die flächen der Feilen find 
(der Länge nach betrachtet) theils gerade, theil8 baucig; das legtere iſt, mit fehr 
feltenen Ausnahmen, bei allen Feilen von einiger Gröhe der Fall, und hat zunächſt 
den guten Erfolg, das Krummziehen beim Härten zu erichweren, außerdem aber ben 
großen Nuten, das richtige Abfeilen ebener flächen zu befördern, zumal wenn dieſe 
in der Richtung des SF eilenzuges ſchmal find. 

Zur Erklärung diejer lektern Bemerlung: Auf einer ſolchen ſchmalen Fläche bildet die 
Seile gleihjam einen zweiarmigen Mebel, deiien Unterftägungspunft die Arbeitsfläche dar 
nellt und am deſſen Enden die beiden Hände niedermärts drücken. Wegen der Beränder- 
Licpteit dieſes Auflagepunftes in Beziehung zu den Enden der Feile enifteht ein Beſtreben 
der lehleren zu einer wiegenden oder bogentörmigen Bewegung, deren Konverität nach oben 
gerichtet iſt, aljo eine Tendenz, die Arbeitsfläche fonver zu bilden. Un ſich betradjtet aber 
würde die fonvere Feile, wenn fie ftets in vollftändiger Berührung mit der Arbeitsfläche 
bliebe, derielben eine entiprechende Ronfavität geben: Dieje beiden entgegengejehten Tens 
denzen heben ſich mehr oder weniger auf und jo ift das Reſultat ein mittleres, d. h. eine 
ebene Fläche, die aber dennoch micht ohne große Geſchicllichteit des Arbeiterd genau zu 
Stande fommt, 

Große Mannigfaltigleit zeigen die Teilen in ber Geſtalt ihres Querichnittes, 
wonach man fie im viele mit eigenen Namen bezeichnete Gattungen abtbeilt. 

1) Bieredige oder vierlantige Feilen, Querjhnitt ein Quadrat, alle vier 
Flächen gehauen. Hierzu gehören die größten und gröbiten von allen Feilen, namlich 
Die Armfeilen (carreaux, limes A bras, arm files, rubbers), welche zur eriten Aus⸗ 
arbeitung groher Gegenftände gebraucht werden, Sie find 300 bis 600mm fang, ftarl 
bauchia und jpit, in der Mitte 25 bis 50mm breit und did. Ihre Gröhe wird beim 
PRerkaufe nadı dem Gewichte angegeben, welches 1 bis 6, ja jelbit 8 bis Ok heträgt, 
— Aleinere vieredige Feilen (carrelets, quatre-quarts, square files) gibt es bis zu 
75mm Länge herab, Yaltard und Schlichte; diejelben find ſpihig und dienen zur Ausar⸗ 
beitung vierediger Oefinungen, Ausichnitte m, |. w. 

Ausnahm⸗weiſe fommen vierfantige nicht ſpihe Feilen dor, welche vom Ende zu Ende 
gleihe Die haben (equal square files). 

3) Flache Feilen, Anjagfeilen, Handjeilen (lime plate, plate large, 
plate & main, hund-file, jlat-file, safe-edge), Suerichnitt ein Medhted, eine Der 
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ſchmalen Seiten ohne Hieb, beinahe von einerlet Breite in der ganzen Länge, menig 
bauchig. 

Die Benennung Anſatzfeilen bat ihren Grund darin, daß man mit dieſen Feilen 
rechtwintlige Anſätze ausfeilt, wobei die ungehauene Seite an jener Metaltfläche herläuft, 
melde nicht beihädigt werden darf. Handfeilen heihen fie wahricheinlich, weil fie als die 
am häufigiten gebrauchte Feilen- Urt immer zur Hand fein müſſen und (im Gegenjate zu 
den Yrmieilen) wegen ihrer geringeren Größe weniger ein langes Ausitteden der ganzen 
Arme, als eine Bewegung des Vorderarmes und der Hand erfordern. Gleich den metiten 
oft gebrauchten Perlen hat man auch dieje mwenigftens von 75mm bis zu 400mm Fänge, 
mit feinem und Mittelhich, Die Methode, bei großen flachen Feilen das Heft nicht auf 
die Angel zu fteden, ſondern Über der oberen Fläche und dafelbft überdies noch einen Grif 
für die Iinfe Hand anzubringen*), ſcheint Empfehlung injofern zu verdienen, als bierburd 
die Ausübung des Drudes ſehr erleichtert wird. — Dickflache Feilen find, vergliden 
mit den Handfeilen, bei derjelben Länge und Dide ſchmaler (lime A pilier, pillar file), 
dabei au wohl auf allen vier Flächen ohne Bauch, von durchaus gleich bleibender Breite 
und Dide (cotter file, equal cotter fü) dünnflache Feilen dagegen haben bei gleicher 
Länge eine geringere Breite ſowohl als Dide, oder bei gleiher Länge und Breite cine gt 
ringere Dide (needle file). — Blade Feilen mit ziemlich grobem einfachen Hiebe werden 
ur Bearbeitung von Zinn, Blei und Zink gebraudt (Finnfeilen), weil der doppelte 
Dieb einer gewöhnlichen Weile Durch jene weichen Metalle jehr ſchnell verftopft und unmirl- 
fam gemacht wird. 

3) Spikilade Feilen, Spigfeilen (lime plate pointue, taper flat file, 
taper hand-file), Querjchnitt wie bei den Handfeilen, die ganze Feile aber ſpitzig pu⸗ 
laufend, die Flächen baudig, meift alle vier gehauen, zuweilen jedoch eine der jchmalen 
Seiten ohne Dieb. 

Die größte und gröbfte Art bilden die flachen Sirohfeilen; Baftard» und 
Schlichtfeilen von fpigflader Korm fommen meift nur in geringeren Größen vor. Andete 
Urten der jpisfladen Feilen find theils dünner und ſchmäler (taper cotter file), theils 
nur jhmäler (lime d’entree, entering file) als die gewöhnlichen; halbdide Feilen 
(halfthick en find große ſpitgflache, deren Dide fo beträchtlich ift, daß fie nahezu die 
Hälfte der Breite erreicht. 

4) Meiierfeilen (lime en couteau, Anife-fle), ipik, im Querichnitt dünn, 
feilförmig, nach Art einer Mefferllinge, nur daß an die Stelle der Schneide eine jehr 
ihmale Fläche tritt; alle vier Flächen mit Hieb verſehen. Sie dienen zur Berfertigung 
ſchmaler Einichnitte u. dal., werben aber nicht häufig gebraucht. 

5) Gabelfeilen (langue de carpe, tongue), ſpitzflache Feilen,“ deren jchmale 
Seiten abgerundet find. Bei ber Berfertigung der Gabeln werben bieje Feilen ge 
braucht, um die Räume zwiſchen den Zaden auszuarbeiten; außerdem macht man bar 
mit andere ſchmale Einichnitte mit abgerundetem Ende, Man fieht, daß die Anwen- 
dung ber Gabelfeilen ſehr beichräntt iſt. 

6) Einftreichfeilen, Schraubenlopf- Feilen, Schwertfeilen (lozange, 
slitting file, featheredged file, feather edge, screw-head file); Querſchnitt ein ſeht 
ſtark verſchobenes gleichleitiges Vierech, deflen ſcharfe Winkel ein wenig abgeftumpit 
find. Die zwei dadurch entftandenen ganz ſchmalen Flächen find gleich ben vier breiten 
gehauen. Man macht bamit die Einichnitte der Schraubenlöpfe und ähnliche fehmale 
Einterbungen, wozu nie eine größere Qänge ber Feile als 50 bis 130mm erforberlid 
ift. Die Breite und Dide ift von einem Ende bis zum anderen gleich groß. 

7) Dreiedige oder dreilantige Feilen (tiers-point, lime triangulaire, 
trois-quarts, three square file, triangular file), ſpitz, ber Querjchnitt ein gleichjeitiges 
Dreied, Hieb auf allen drei Flächen. Sie dienen zum Ausfeilen fpiger Winkel, Man 
bat auch Strohfeilen von dieler Form. 

Dreifantige Feilen ohne Zuſpitzung, von gleicher Dide im der ganzen Länge (equal 
three-square file) lommen wenig vor. Bon diefer Art gibt es auch folde, deren Quer- 
ſchnitt ein gleihihenklig-ftumpfmwinfliges Dreied ift (cant file). 

8) Sägefeilen (lime pour scies, saw-file, three-square saw-file), zum Nad- 
feilen und Echärfen der Zähne an Sägeblättern; theils ſpitzig, theils ftumpf (bunt 


2) Polyt, Gentr. 1849, ©. 1246. — Polyt, Journ. Bd. 111, S. 270.! 
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saw-file), übrigens den breiedigen Teilen gleich, nur daß bie drei Kanten durch ganz 
ſchmale, beionders (jedoch nur einfach) gehauene Flächen erfegt find, wodurch eine 
größere Dauerbaftigleit erreicht wird. Sie find 75 bis 150== lang, mandmal ein» 
biebig (ohne Unterhieb). 

Diefe Feilen dienen zum Schärfen mittlerer und Heiner Sägen mit gewöhnlichen 
dreiedigen Zähnen; auf Mühlfägen mit fehr grober Verzahnung gebraußt man jpitflache 
Teilen, an melden eine der ſannalen Seiten flach, die andere wie bei den Babelfeilen lonver 

ndet ift (Mühlfägenfeilen, mill-saw file). Wir gewiſſe Zahnformen hat man 
albrunde, durdaus gleich dide, Sägefeilen (frame saw file); zur Wusarbeitung 
der runden Bertiefung bei den fognenannten Wolfszähnen wlindri che runde Sägefeilen 
(qulleting saw file); endlich zum Wbgleichen der Zahnipigenreihe fpihflade oder ftumpfe 
face Feilen (topping file), die von Ende zu Ende gleich did und oft auf einer oder auf 
ihmalen Flächen fonver gerundet find, 

9) Halbrunde Feilen (demi-ronde, half round file), fpig, im Querſchnitt 
von der Geſtalt eines Kreisabichnittes, die flahe und die runde Seite gehauen; auf 
legterer der Hieb von eigentbümlicher Beichaffenbeit, nämlich jede über die Breite der 
Teile bergebende Linie deflelben aus mehreren furzen Einſchnitten zufammengeleht; 
bei Schlichtfeilen auf diefer runden Seite gemöhnlih nur der Oberhieb vorhanden ; 
dienen zur Ausarbeitung konlaver Arümmungen. Unter den Strobfeilen find auch 
balbrunde gebräuclic. j 

Bei den gewöhnlichen halbrunden Feilen (full half-round) ift die Frlimmung ber 
Tonveren Seite ein Kreisbogen von 90 bis 120°; ſolche mit viel ſchwächerer Krümmung, 
deren Bogen öfters nur 30 bis 40% mißt, heißen flah-halbrunde (flat half-round, 
halfround flat back); dagegen gibt es auch ſolche, deren Querſchnitt ein Halbtreis tt 
sg Hr high back). — Die halbrunden Zinnfeilen ſtimmen im Hiebe und in 

t Anwendung mit dem flachen (S. 350) überein. 

10) Wälzieilen (lime & arrondir, round-off file), dünne, halbrunde, in ber 
ganzen Länge gleich breite Feilen von 50 bis 150=m Länge, an welchen nur die flache 
Seite gehauen, die runde aber glatt ift. Gebrauch: zum Abrunden (Wälgen, arrondir, 
— off) der Zahne an Heinen Rädern (bei großen lann man die Anjagfeilen 

utzen). 

11) Vogelzungen (feuille de sauge, cross file, crossing file, double half- 
round), immer ipig, Querjchnitt ein Bogenzweied. Die Feile befigt demnach zwei 
Fonvere Flächen, welche beide nad Art der runden Seite an den halbrunden Feilen 
gehauen find. Gewöhnlich gibt man der einen Seite eine flachere Krümmung als der 
anderen. 

Die Vogelzungen werden überhaupt zu ähnlichen Sweden wie die halbrunden Feilen 
angeivendet, find aber befonders bequem zu gebrauden beim Ausfeilen der jpitovalen Defl- 
nungen zwiſchen den Armen oder Schenteln der Uhrräder, welche zwei verſchiedene Bögen 
darbieten.. Die Benennung eross-file rührt davon her. — Bogeljungen-fyeilen, melde 
fehr did, alſo ftart fonver find, lommen wohl aud unter dem Namen Karpfen- 
zungen bor. 

12) Runde Feilen (lime ronde, round file), ipigig, Querichnitt ein ſtreis, 
der ganze Umfang mit der bei fonveren Flächen gebräuchlichen Art des Hiebes (ſ. unter 
Nr. 9) bededt und demgemäk die Schlichtfeilen in der Regel nur einhiebig. Runde 
Strobfeilen fommen jelten vor. Die runden Teilen überhaupt werden zur Ausarbeitung 
runder Löcher und ſtark gefrümmter Vertiefungen gebraucht. Kleine runde Feilen 
führen den Namen Nattenihwänze (queue de rat, rat-tail). 

Selten find folde runde Feilen, deren Dide bis ang Ende gleich bleibt, ſodaß ihre 
Geſtalt wlindriſch iſt (equal round file). 

Die bisher aufgezählten Arten der Feilen find in ausgebehnteftem Gebrauche, ſodaß 
man fie faft jämmtlih in allen Melallarbeiter-Werlſtätten findet. Biele andere Ürten, 
welche für ſpezielle Zwecke berechnet find, kommen dagegen nur bei einzelnen Gewerben in 
Anwendung ; diefe jämmtlich bier zu beſchreiben oder nur namentlich anzuführen, fehlt ber 
Raum: dod) ſoll das Wichtigſte davon nicht ilbergangen werden, 

1) Ubrmadersfeilen (limes d’horloger, clock-makers files, watch-files). 
Unter diefem Namen find nicht alle Seiten zu verftehen, welche der Uhrmacher gebraucht; 
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denn die meiften der ſchon oben beſchriebenen Arten, beſonders die mittleren und Heinen 
Sorten derjelben, hat diejer Künftler mit anderen Metaflarbeitern gemein. Aber zur Brar- 
beitung vieler einzelner Theile von Uhrwerlen merden eigenthümliche Feilen erfordert, die 
meift nicht über 100mm fang und von ſehr mannigfaltigen Formen find. Dahin ge 
hören: die Bahnfeilen oder Ausftreidfeilen (lime & ögalir, equalling file), ſeht 
dünne flache Feilen, zugelptgt oder nicht, um die Zwiſchenräume der Näverzähne zu bear 
beiten; die Grundfeilen oder Zahn-Grundfeilen (hollorw edge equalling file), 
Ausftreichfeilen mit rinnenartig ausgehöhlten, einfach gehauenen Kanten und ungehauenen 
Flächen, welche beitimmt find, den Grund der Zwiſchenräume an gezahnten Rädern zu 
vollenden; die Tricbfeilen (lime A pienon, pinion-file) oder frlankirfeilen (lime 
à efflanquer), den Meferfeilen ähnlich, aber micht zugeipitt, zur Ausarbeitung der Zähne 
an den Getrieben; die Erieb-®rundfeilen (hollow edge, pinion-file), an welden nur 
die Schmale, flach rinnenartig ausachöhlte Kante gehauen, die ganze Form übrigens jemr 
der Zriebfeilen gleih if; die Schwalbenſchwanzfeile (Steigradſchieber-Feile, 
dovetail-file), von ähnlicher Geſtalt det Querſchnities wie die Meſſerfeilen, doch auf der 
ihmalen Kante ohne Hieb; die Sharnierfeilen (Scharnierplagjeilen, jornt-fie, 
round edge joint-file), flach, in der ganzen Länge von gleicher Breite und Dide, mit 
abgerundeten fanten, lettere allein gehauen, um die hohle Stelle auszufeilen, wo ein 
Scharnier angelöthet werden joll; die runde Scharnicrjeile (round Joint-file) zu dem 
felben Behufe wie vorftehende, aber rund, von den gewöhnlichen runden Feilen badurd 
verschieden, daß fie nicht zugeſpitzt, jondern überall gleich did ift; die hohlen Scharnicr 
feilen fhollow edge zoint-file), von der flachen Scharnierplatzfeile nur dadurch ab 
weichend, daß die mit Hieb verfehenen Kanten rinnenartig ausgehöhlt find, um das Aeußert 
eines Scharniere zu bearbeiten; die Steigradfeilen (lime A roue de rencontre, 
balance-ıwheel file, swing-wheel file), gebrüdt dreiedig, eine Fläche konver bogenförmig 
und diefe allein gehauen, zur Ausbildung der Zähne an den Steigrädern; die Zapfen 
feilen (lime A pivots, perot-file), bide, jehr fein achauene, Heine Anfanfeilen mit etmas 
ſchrägen Seitenflähen, zur Bearbeitung der MRäderzapfen; die Kreuzichentelfeile, der 
Steigradfeile ähnlich, aber mit fladyerer Krimmung, womit die Arme oder Schenkel durch⸗ 
brochener Mäder ausgebildet werden; u. f. w. 


2) Nadelfeilen (limes à Vaiguille, limes d’aiguilles, needle-files), um 
Weber eilen, 50 bis 100mm fange dreieckige, halbrunde, runde und mefjerförnmige 
Teilen, welche manchmal nicht gehärtet find, damit fie ſich biegen laſſen, wenn man demit 
au — Oberflähen arbeiten muß. Den meiſten Gebrauch machen davon die Gold⸗ 
arbeiter. - 


3) Schmweiffeilen, von den Schlofjern zum Ausfeilen der gejchweiften Schläfl: 
* u. dgl. angewendet. Im Querjhniit trapezſormig, mit einer einzigen gehauenen 
üde. 


4) Badenfeilen der Meſſerſchmiede, der Länge nach 'gefurcht, mit einem einfasen 
quer Über die Furchen laufenden Dee um die als Verzierung dienenden Querftreifen 
auf den metallenen Baden der Meſſerſchalen einzufeilen. 


5) Biegefeile (rubber) der Gold» und Silberarbeiter, eine ſehr (bis er 
breite flache Weile, deren Gebrauch das Eigenthümliche hat, daß die Feile auf den Til 
gelegt und das Meine Urbeitftüd darüber hin und her gezogen wird, 


6) Riffelfeilen, Raumfeilen {rifloirs, riflards, riflers, rifflers), verſchitdent ⸗ 
lid gebogen oder gefröpft, um in Vertiefungen arbeiten zu fönnen; zum Gebraud für 
Würtler, Goldarbeiter, Bildhauer ꝛc. Zuweilen macht man fie aus Eiſen und härtel fie 
nur oberflählid durch Einſehen (S. 27), wonach ſich mittelft eines hölzernen Hammer 
ihre Arlimmung beliebig verändern läßt.) 


7) Scheibenförmige Feilen, welche ſich um ihre Achſe drehen, während mit ihrem 
Umfreife die Arbeititüde in Berührung gelet werden. Dahın gehören namentlich der bei 
den Radler zum Zuſpitzen der Stednadeln gebräuhlide Spikring und die (am Kande 
durch zwei Facetten zugeichärften 100 bi4 150mm im Durchmeſſer großen) ſcheibenförmigen 
Sägefeilen, circular saw-file, welche fait der geraden Sägefeilen (5.350) mit Por: 
theil dort Anwendung finden, two das Schärfen der Sägen eine fleiig vorlommende Arbit 
iſt. Solche Werkzeuge vermitteln den Ucbergang von den Feilen zu den Fräſen, melde 
hiernähft in Betrachtung gezogen werden, 
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Eine Fräje (fraise, cutter) ift ein durch drebende Bewegung wirlendes ftäh- 
lernes Werkzeug mit mehr oder weniger groben Einterbungen, melde dem einfachen 
Feilenhiebe ähnlich find, aber nicht durch Hauen mit einem Meihel gebildet, ſondern 
gewöhnlich eingefeilt find, Vermöge der zwiichen diefen erben ſtehenden fpigminfligen 
Kanten oder Schneiden nimmt die mit einem Arbeititäde in Berührung lommende 
Fraſe auf ähnliche Weiſe Späne ab, wie eine grobe-einhiebige Feile oder eine Reihe 
raſch auf einander folgender Hobeleiſen thun würde, Mit den legteren haben bie 
Fraſen eine um jo mehr bervortretende Achnlichleit, als man diefelben, wenn fie groß 
find, wirflih aus Stüden, deren jedes nur eine einzige Schneide trägt, zufammenjegt. 
Die üblichite Geftalt der Fraſen ift die eines Zylinders, welcher auf jeiner Enbdfläce, 
ober einer freißrunden Scheibe, welche bald nur auf der Fläche, bald nur auf dem 
Rande, bald bier und dort zugleich geferbt ift. Auf der ebenen Fläche eines Zylinders 
oder einer Scheibe ftellt man die Sterben radial, auf der NRandfläche auer über bie- 
felbe, oft nad einer fteilen Schraubenlinie verlaufend, Sceibenförmige Fräſen, 
welche nur auf der Randflache geferbt und dabei jchmal (dünn) find, führen auch 
mwobl den Namen Schneidräbder; fie find ihrer Geſtalt und Wirkungsart nah als 
Heine Streisiägen zu betradhten, woraus man erfennt, dab ber Gharafter der Fräſen 
nad verjchiedenen Seiten in andere Werkzeug⸗ſtlaſſen (Sägen, Feilen, Hobel, gelerbte 
Senter) hinüber ſpielt. 

Der Schneidräder bedient man fid) zur Hervorbringung von Einjchnitten aller Art 
(mit parallelen oder in einem Winkel zujammenlaufenden Seiten :c.), wonad fie bald die 
Geftalt eines jehr niedrigen Zylinders, bald die eines ſehr niedrigen abgeftußten Kegels, 
bald die zweier folder mit den gröheren Grundflächen auf einander gejeter Kegel ıc. dar⸗ 
bieten®), Berficht man eine didere Fräfe diefer Urt auf ihrer Randfläcde mit rings herum 
gehenden beliebigen Furchen, Hohllehlen u. dal,, jo lann damit ein Feines Arbeitſtück zu 
einer dem Profile der Fräfe entiprehenden Form ausgearbeitet werden. Die Wirkung tft 
in ſolchen Fällen jener der Badenfeilen (S. 352) analog, Um auf der ebenen lade 
eines Metallftüces lange Einlerbungen, Wurden oder Minnen, ja durchgehende Spalte zu 
erzeugen, fanın ein Schneidrad gebraucht werden, an deſſen Umfreife man, während es fich 
* um ſeine Achſe dreht, die Arbeit in der Richtung der Tangente allmälig fortbewegi. 

Fräſen von Zylinder · oder Scheiben ⸗ Geſtalt mit radialen Kerben auf ihrer ebenen 
Kreisflache (Stirnfraſen) dienen vortheilhaft zum Ebnen und Glatten Heiner, gerader 
Flachen, welche ohne dieſes Hülfsmittel gefeilt oder gehobelt werden müßten. Sofern bier- 
bei die Fraſe nicht groß genug fein lann, um mit der ganzen zu bearbeitenden Fläche 
gleichzeitig in Berührung zu jtehen, muß das Arbeitſtück (welches zu diefem Behufe 
auf einem Schieber ıc. angebradt it) nah und nad vor der Fräſe vorübergeführt 
werben. Dabei fann eine Fräſe, Die auf Fläche und Rand zugleich geferbt ift, zur 
Ausarbeitung rechtwinkliger Falze u. dal. benutzt werden, indem von den zwei unter 
rechtem Mintel zujammenftopenden (langen aber jchmalen) Flächen die eine durd bie 
Fraſen ⸗Flache, die andere durch den Fräſen-Rand angegriffen wird. 

Hit etwa die Fräſe ein Zylinder von gewiffer Länge bei verhältnimähig geringem 
Durchmeſſer und auf der Mantelflähe mit zur Achſe parallelen Kerben geihärft, jo wird 
fie geeignet fein, an einem ruhenden Arbeitftüde halbyylindrifche oder ähnliche Rinnen aus« 
arbeiten. Wie man unter Feſthaltung diefes Prinzipes durch abgeänderte Geftalt der 
Eräe (als Kegel, Ellipioid ıc.) den Erfolg mannigfaltig zu modifiziren im Stande ift, 
ergibt fi von jelbft. Die fugelförmige Fräſe ift mit dem ſtugelſenler (5. 288) identiſch. 

Zur Verfertigung der Fraſen, d. h. zur Bildung ihrer Sterben, werden öfters jelbit 
wieder Fräjen in geeigneten Vorrichtungen angewendet 2). 

Da die Fraſen vermittelt drehender Bewegung ihre Wirkung ausüben, dieſe 
aber durh Menſchenhand meiſt nicht mit genügender Schnelligkeit erzielt werden kann, 


3) Technolog. Enchklopädie, Bd. XXIIL, ©. 166. 

2) Tehnolog. Enchklopädie, V. 581. 

3 Bulletin d’Encouragement 1851, p. 385. — Bolyt, Centr. 1850, ©. 140; 
1851, ©. 1413, — Zeitihr. d. Ing. 1857, ©. 112, 
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fo eignen fie fih wenig zum Gebraud als Hand- Werkzeug, 3. B. aleich Bohrern in 
die Bruftleier (S. 275) oder die Kurbel (S. 275) eingelegt. Sie werden demnach 
hauptſachlich in der Drehbanl (mo man fie an der Spindel befeſtigt und mit derſelben 
in Umlauf jet) oder in eigenen yräsmalihinen (machine à fraiser, machine A 
sheper, shaping machine, milling machine, eutling engine) jur Anwendung ge 
bradt. Die letztgenannten Maſchinen gebraucht man z. B. zur Bearbeitung der Seiten 
flächen an viere, jech3- und adtjeitigen Shraubenmuttern (und Schraubenköpfen), 
mwonad fie ben Namen Mutterfrasmaſchine (machine A dresser les &crous, machine 
& tailler les &crous, nut-shaping machine, polygon machine) belommen!). Die 
Fraſe iſt in ſolchen Maſchinen eine Scheibe von 80 bis 20mm Durchmeſſer, 25 bis 
50mm Pide, jomohl auf der Fläche als auf der Stirn (dem Rande) geerbt, öfters 
aus einzelnen Schneidftüden oder Meikeln zuſammengeſetzte); fie befindet ſich am Kopfe 
einer horizontalen Welle, welche gleich der Spindel einer Drehbank in Lagern unter» 
ftügt umd durch Riemenicheiben zc. in drehende Bewegung gelegt wird. Zur Anbringung 
der in Arbeit genommenen Echraubenmutter (oder mehrerer, bis 12, jolder Muttern 
zugleich) ftebt vor der räje auf dem Geftelle der Majchine ein Apparat, der io ber 
ſchaffen ift, daß man die Mutter nach Erfordernik um ihre eigene Achſe (horizontal 
oder vertifal) wenden und jede beliebige Seite der Fraäſenfläche darbieten lann. Eine 
Theilicheibe ift angebracht, um dieſe Wendung dergeftalt zu requliren, daß man im 
Etande ift, der Mutter nach und nach die vier, ſechs oder acht verichiedenen Stellungen 
zu geben, welche zur richtigen Ausarbeitung ihrer 4., 6- oder Sjeitigen Geſtalt erjor- 

derlich find. Zugleich fteht der Apparat auf einem horizontalen Schieber, welder 
durch eine Schraube geführt wird, ſodaß die Richtung dieſer Bewegung rechtwinklig 
gegen die Spindel oder Welle der "Fräje tft und demnach die Mutter in gerader Linie 
an der Fraſe vorübergebt. Selbſtthatige Frasmaſchinen find jo eingerichtet, daß ibr 
Dehanisnus — von Elementarfrait in Gang gejept — alle Bewegungen (Drehung 
der Fraſe, Schiebung und Wendung des Arbeitjtüdes) ohne Zuthun der Menichenhand 
vollbringt. Manche Fräsmaichinen find doppelt: entweder jo, daß jedes Ende der 
Epindel eine Fraſe trägt, welde eine bejondere Mutter bearbeitet, oder jo, daß durch 
zwei auf derjelben Spindel ober auf veridiedenen Spindeln angebrachte Fräſen eine 
und diefelbe Mutter auf zwei einander gegenüberftehenben Flachen gleichzeitig gefraft 
wird, Durch eine einzige Fräſe von veränderter Geftalt können drei Seitenfläden 
einer —— Schraubenmutter zugleich bearbeitet werden®). 

Abfräfen langer Arbeitftüde baut man Fräsmafginen derartig, daß die Fräft, 
während ie in Umdrehung begriffen ift, entweder über das Arbeitftäd hin fortſchreuet 
oder Ichteres mit dem jdiebbaren Tiſche unter fich durchgehen Lüfte). — Eine eigen 
thumliche — — — der Fräsmaſchinen ift die —— Kreisfeilmaſchine 
‚um Abſchaben cbener Meiallflachen von bedeutender Gro Diefelbe befteht aus einer 

<eibe, im melde radial 32 Stahljdienen jo eingeſetzt find, dab deren ſchneidige Kanten 
ein wenig über die Scheibe vorfichen, aber durchgehends in einer und der nämlichen Ebene 
liegen; dieſe Scheibe wird von einer Antriebwelle aus in Umdrehung geſetzt, wobei die 
Schienen — gegen fie angehaltenen Gegenſtand bearbeiten. 
An einer größeren Fräsmafdine zur ——— — —5 die m 
den Meflungen und Beobachtungen ausgeführt tößten Arbeitftüdes Hö 
Länge 2,10; Fraslopf eine mit 12 ſchräg —2— enen und jchräg — Run 


4) Satte, 1855, Taf. 22; 1858, Taf. 7; 1864, X. 33. — Armengaud, III. 4; 
57 ( (273); YI1.'974. — obard, Bulletin, III. 108; 2. — 
Blanc, Recueil, III. Planche 30. — ®Polyt. Gentr. 1839, Bd. 2, ©. 755; 
1848, ©. 417. — ——— Encytlopadie, Bd, XIII, S. 379, — Boldt, ZJoum. 
a 73, He 08, * 180. — z et 443. — —5— 
nen, a’ cbe, Handbuch der nenfunde, tu 
— ©. 575, 606. — Wlas I aa bs 
®) a 2. 87, S. Ds. — in. Centr. Neue Folge, Bd. I, (1843), 


2 Volyt. Journ. Bd. 164, © 
Armengaud Y., 257 (ira). - — — 1863, Taf. 324, b. 
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ſtahlen verfehene Scheibe; Durchmeſſer des Zahnfpikenkreifes 320mm, Zuſchä Swintel 
der Schneiden 55°, Anftelungswintel 859; mittelft eines dreiläufigen — —— 
lann der Fräslopf drei verſchledene teen an erhalten (4,9 bis 10,5 Umdrehungen 
pro Minute); die Zuſchiebung des Arbeitftüdes pro Umdrehung des fFrästopfes fan von 
0,52 bis 2,93 mm verändert werben; größte ſtundliche Leiftung G — 4,28% Gußeiſen ab« 
gefräft bei 3,Bmm Schnitthöhe, 0,24mm Schnittbreite, 10mm Schnittlänge, 85mm Schnitt 
gg pro Selunde; hierbei Arbeitsverbrauh im Leergang N, = 0,27 Pierder 
ha en, im Wrbeitsgang N = 0,67 Pferdeflärten; Gewicht der Mufchine 4000 x6. All 
gemein fann der Arbeitsverbrauch folder Früsmaſchinen geſetzt werben 
F NN, + 8. @ Pierbeitärten, 
worin N, den Wrbeitsverbraud im Leergang, G das ftündlidh abgefräfte (zeripante) 
Materialguantum bezeichnet und a den Urbeitsverbraud für Ike Spangewicht pro Stunde; 
für Gußeifen ift zu ſeen \ 
e= (0,07 Pferbeftärlen bei mittelicharfen Schneiden, 
0,4 F bei Abfräfung der Gußbaut. 
Der Werth von N, bewegt fih in den Grenzen 0,10 bis 0,55 Pferdeſtärlen; daß Span« 
gewicht G ift im jedem Falle durch direlte Beobachtung zu beftimmen. 

Für mande runde Gegenftände lann die Pearbeitung mit Fräſen das Abdrehen 
erjehen, wobei man in einem der Drebbanf angefügten Apparate Fräſen von der erforder 
lichen Profilgeftalt anwendet und auf das in langjamer Umdrehung begriffene Wrbeitftüd 
wirlen läht?). 

Abänderungen im Gebrauche der Fräſen kommen manche vor, So hat man Heine 
Prüfen zur Benutung auf der Drebbanf, um aus diem Drahte Heine Schräubchen 
eg ohne das Gewinde) mit unterwärts koniſchem — fogenanntem verjenkten — 

opfe zu verfertigen ®); u gleichem Zwede lann eine an einem Hefte in der Hand ges 
altene und gegen den, ſich um feine Achſe drebenden, Draht angedrüdte Fräſe dienen®), 

ine als Fräſe wirlende ebene Meine Stahlplatte mit querlaufenden parallelen Furchen 
gebraudt man zum Ebnen der untern Seite an jylindriſchen Schraubenföpfen, indem man 
die Schraube durch ein Loch der Platte ſtedt und mittelft eines in den Klopfipalt eingejegten 
Schraubenziehers (jei es in der Drehbanf oder mittelft der Bruftleier, ©. 275) umbreht, 
wobei die Unterjeite des Kopfes fi an der geferbten Fläche reibie), — Die Nuffräje 
der Schlofier®) gehört noch hierher; dagegen weniger der Wirkungsart nad), als wegen des 
Ramens, der Fräfer®) zur Ausarbeitung freisförmiger Rinnen von beliebigem Profile, 
und der ziemlich nad Art des Schneidzirkels (S. 289) gebaute Bess} zum ins 
Schneiden konzentrijcher ſchmaler Wurden rund um ein im Mittelpunkt vorhandenes Loch: 
lettere beiden Inftrumente werden in der Bohrkurbel (S. 275) gebraudt und ftchen den 
Bohrern oder den Senlern weit näher, als den Fyräfen. 

Frasmaſchinen, welche auf die Bearbeitung beftimmter Gegenftände fpeziell berechnet 
nd, erhalten demgemäß eine eigenthümliche Einrichtung. E gehören dahin beifpielsweije 
olgende: zum genauen WÜblängen der mittelit reisfäge im glühenvden Zuftande mur zur 

annäberndem Make geichnittenen Eifenbahnidienens); — zum Einſchneiden der 
———— an ihren (Enden, behufs einer Laj —— — zum Aus- 
fräfen der Krummzapfenvertiefungen an Lobomotivachſen (wo die Fraſe aus einer guß⸗ 
eifernen Scheibe von 5. B. 1,6= Durchmeſſer und 100mm Dicke mit vielen in der Rand« 
fläche eingejehten, zur Achſe parallelen Schneiden befteht) 1%); — zum Abnehmen der Guß- 


s) Polyt. Journ, 2b. 115, ©. 245; Bo. 141, ©. 164. — Polyt, Centr. 1856, 
©. 1232. — Brevets, Il. 26, 31. 

*) Yahrbücder IX. 135. — Tehnolog. Eneyllopäbie, ®d. XIII. 403. 
Mittheilungen, Lief. M (1841), ©. 521. — Polyt. Eentr. 1842, Bd. J., ©. 394. 

— Technolog. Enchllopädie, ®d. XIII, 402, . 

“ Technolog. Enchklopädie, V., ©. 580-581, 

s) Hülfie, Allgemeine Majchinen-Enchklopädie, II. 348. 

s, Hülfie, Maihinen-Enchklopädie, II. 30 341. 

7) Hüljje, Mafchinen » Encyllopädie, II. 348—349. — Technolog. Enchllopädie, 
I. >48, 

s) Hulle 1859, Taf. 12. 

9) Zeitjchrift des Architeltens und AIngenieursBereins für das Königreich Hannover, 


Bd. 7, 1861, S. 80. 


2e) Atlas III, Taf. 17. 
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näthe von gegofienen Stüden, jowie der rauhen Oxydkruſte auf Hub» oder Schmiebearkritt); 

— zum in« und auäwendigen Reinabfräjen der Enden von eijernen Röhren, melde in tin 
ander geftedt und durch Löthung verbunden werben Jollen?); — zum Abrichten der Dampf 
jchieberfläden an Lolomotiven (mo die Frasmaſchine tragbar ift, damit man nicht nöthig 
hat, die Dampfzylinder von der Lokomotive Toszunchmen)®); — zur Uusarbeitung der 
Zahnlüden an verzahnten Rädern (vergl. Abichnitt XX, int 6, Kapitel). 


XIX. Hammer und Ambos *). 


Inſoſern von dem Gebrauche det Hammer (marteau, hammer) zum Schntie 
den ſchon früher die Rede mar, kommt hier nur die Anwendung deſſelben zur Bear 
beitung der Metalle im falten Zuitande in Petradt. — Die Hammer find von ſcht 
verſchiedener Art, obwohl fie das Hauptlächliche ber Form und mehreres Andere mit 
einander gemein haben. In der Regel macht man den Hammer aus geichmiedetem 
Eiſen, welches an den Stellen, wo er beim Gebrauche aufichlägt, mit vorgeichmeihten 
und gehärtetem Stable belegt ift; nur bie allerkleiniten Hammer beſtehen ganz au: 
Stahl, In befonderen Fallen find Hämmer von Holz (Weißbuchen⸗, Buchsbaum-, 
Bod-, Ahorn⸗, Kornelkirſchen-Holz) und von Horn, im Beſonderen Büffelhorn, ge 
bräuchlich: dies findet namentlich Ztatt bei der Bearbeitung dünner Gegenitände aus 
weichen Metallen (Kupfer, Tombat, Gold, Silber), mo etwa vorhandene Verzierungen 
unbejchädigt bleiben müſſen, während das Stüd gebogen wird; jowie dann, wenn 
das Harte und Steifwerben des Arbeitftüdes möglichit vermieden werden joll. Ein 
eiferner Hammer drüdt nämlih das Metall, auf welches er ichlägt, ſtark zuſammen 
und vermindert jeher bald im merklichem Grade deſſen Weichbeit und Debnbarleit; 
der hölzerne Hammer (Schlägel, maillet, mallet) dagegen zeigt dieſe Wirkung gar 
nicht oder in weit geringerem Grade. Aus ähnlihem Grunde, nämlih um Peih 
digung oder Verunftaltung der aeichlagenen Gegenftände zu verhindern, macht man 
öfters den Montirbammer (massette pour le montage), deſſen man fich bein 
Zuſammenſetzen eiferner Maschinen bedient, aus Kupfer oder weicher Bronze (Flupier 
mit etwa 2 Prozent Zinn vermiſcht). Die Größe der Hämmer ijt jehr verjchieden: 
die Heinjten, für jehr feine Arbeiten gebräuchlichen, haben 30 bis 40 mm Länge umd 
einen etwa 150 mm [angen Stiel; die größeren wiegen zuweilen einige Kilogramm 
und erfordern die ganze Kraft des Armes, um an dem 300 bis 400 mn [angen Stiele 
gehörig geſchwungen zu werben, Die Gejtalt ber meiften Hämmer ijt jo, daß diejelben 
an beiden Enden de3 Kopfes gebraucht werden können; und man gibt gewöhnlich 
diefen Enden eine ungleiche Bildung ober doch wenigſtens eine ungleiche Größe, um 
fie für verſchiedene Amede gebrauden zu fünnen, it die Endfläche des Hammers 
von erheblicher oder ziemlich gleicher Ausdehnung nah Länge und Breite, jo führt 
fie den Namen Bahn (table, face); jehr ſchmal bei einer gewiſſen Länge, heißt fie 
Finne (panne, pane); mandmal ift das Ende des Hammerkopfes eine ſcharſe oder 
etwas abgerundete Spitze. Meiſtentheils enthalten die Hämmer an einem Ende eine 
Bahn, am andern eine inne, oft aber auch zmei Bahnen oder zmei Finnen. Die 
Bahn ift entweber eben (flach) oder fonver, jelten fontav; konvere Bahnen lommen 
am bäufigften vor und find theil3 wenig, theil& ſtark lonver, theil von ber Form 
eines Rugeliegmentes, theils einem Zylinderabichnitt ahnlich. Dem Umriſſe nad find 
die Bahnen kreisrund, oval, quabratiich, länglich vieredig oder achtedig. Die Finne 
ift der Breite nach flach, oder abgerundet, oder kantig (einer ſtumpfen Schneide äh 
fich), der Länge nach gerade oder konver gefrümmt, hinſichtlich ihrer Stellung entweder 
parallel zum Hammerftiele oder rechtwinklig gegen denjelber. 


1) Genie ind, T. 21, R 158. — Polyt. Journ, Bd. 160, S. 188, 
*) Pott. Gentr. 1861, ©. 1547, 1617. 
») Atfdır. d. Ing. 1862, ©. 599, 

« — Gnegllopädie, 11. 274; VII. 142; IX. 60-62. — Holtzapffel, I. 
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Die Stiele der Hämmer find von zähem und Karten Holze (Weißbuchen, Weißdorn, 
Eichen zc.), von einer der Größe des Hammers und dem e defielben emtfpredenden 
Länge und Dide, im Querfchnitt jelten rund, fondern meift oval oder flad), wobei die 
größere Dimenfion des Querjchnittet in der Richtung des Hammerkopfes ftcht, um befier 
den nöthigen Widerftand gegen Zerbrechen leiften zu — Das Loch (oeil), in welchem 
der Stiel befeſtigt wird, darf den Hammer nicht zu ſehr ſchwächen und ſoll durch den 
Echwerpuntt defielben gehen, wodurd der Hammer einen gleichen und guten, die Hand 
nicht zu fehr ermüdenden Zug oder Schwung erhält. Die Hammerftiele von Weißbuchen ⸗ 
holz erlangen durch Tränlen mit Leinölfientg (worauf man fie recht gut troden werben 
läft) gröhere Feſtigleit und Dauerhaftigleit. 

Unter dem allgemeinen (in diefem ausgedehnten Sinme nicht üblichen) Namen 
Ambos jei es erlaubt, hier alle die verichiedenen Werkzeuge zufammenzufafjen, welche 
bei dem Gebrauche der Hammer dem Metalle ala Unterlage dienen. Inſofern dieje 
Unterlage den Cindrüden widerftehen und dem Arbeititüde Glätte ertheilen oder 
menigitens die demielben eigene Glätte nicht zeritören foll, muß der Ambos hart und 
glatt fein. Daher befteht er aus Eiſen und wird auf der Arbeitsfläche (Babn, table, 
face) mit Stahl belegt, gehärtet und fein abgeicliffen, oft jogar jorgfältig polirt. 
Hölzerne oder bleierne Unterlagen für die Arbeit find Ausnahmen. Hinſichtlich der 
Geſtalt der Amboſſe finden eben jo vielerlei Verſchiedenheiten Statt, als in Betreff der 
Hämmer. Grobe Amboffe ftedt man zumeiſt mit einer ſpitzigen Fortſezung (Angel) 
ihres unteren Theiles in einen 600 bis SOU mm Hohen auf der Erbe jtehenden Holz ⸗ 
log (billet, tronchet); Meinere werden auf gleiche Weile in einem auf die Werfbant 
gelegten niedrigen Holzzylinder befeitigt, die Heinften im Schraubltode eingeflemmt. 

Man bedient ſich des Hammers jehr häufig zum Flach- oder Glattichlagen, 
Ausdehnen oder Streden, Zuipigen, Abrunden, Geradrichten, Biegen u. j. w., über« 
baupt zu ſolchen Vearbeitungen, welche mit dem Schmieden Ähnlichkeit haben, ſich 
aber injofern davon unterſcheiden, als fie ohne Anwendung der Wärme Statt finden, 
daher nur in beichränftem Maße und vorzüglich an Meinen Gegenftänden ausführbar 
find. Werner werben Platten oder Streifen von Eiſen, Meſſing ꝛc. welche einer ge 
wiſſen Härte oder Federkraft bedürfen, durch Überhämmern fteii, hart und elaftiich 
gemadt (Dartichlagen, S. 139), ohne daß man hierbei eine Ausdehnung oder 
Formveränderung beabfichtigt. Auch dient der Hammer als Hülfswerkzeug bei ber 
Anwendung der Meihel, Durchichläge, Bunzen, um das Eindringen dieſer zu bewirken. 
Yür die hier eben aufgezählten Zwede ift die Geftalt des Hammers mit jener der 
Schmiedehämmer, die geringere Größe abgerechnet, übereinftimmend; d. b. er befikt ° 
eine quadratiſche, jchr wenig fonver gewölbte, auch wohl ganz ebene Bahn und eine 
gerade, abgerundete, dem Stiele parallel oder auch quer gegen denſelben geitellte 
inne, Der Bankhammer, Handhammer (marteau d’etabli, wenn er groß it 
masse, einer demi-masse oder massette; bench-hammer) ber Schloſſer und anderer 
Eiſenarbeiter gehört hierher. Man hält das zu behandelnde Metalljtüd mit der Hand, 
mittelſt eines Feilklobens oder einer Zange, und legt es auf eine zu biefem Behufe 
am Echraubitode angebrachte flache Erhöhung, oder auf ein eigenes Schlagſtöchchen!) 
mit harter und ſehr glatter Bahn. Lepteres hat entweder (in jehr kleinem Maßſtabe) 
völlig die Geftalt des Schmieb-Ambofjes, d. h. eine flache vieredige Bahn mit einer 
zugeipigten flachen Verlängerung und einem gegenüberftehenden loniſchen Horne: 
enclumeau, beak iron, beck iron, bick iron; oder es beitcht aus einer vieredigen 
40 mm im Quadrate großen, Gmm diden, gehärteten Stablplatte, welche auf einem 
Würfel von Holz flachliegend befeftigt iſt; tas, polishing block; ober es hat eine 
flache oder konver frumme, bald vieredige, bald reisförmige, zumeilen dreiedige Bahn: 
tas, tasseau, stake, teest. Hölzerne Stödhen gebraudht man in fällen wie bier 
jenigen, wo hölzerne Hämmer zweckmäßig find. 

Die meiften und größten Verfchiebenheiten der Hämmer, ſowie der Amboſſe 
ober der den Ambos vertretenden Werkzeuge fommen bei der Bearbeitung bed Bleches 
(in den Werkftätten der Klempner, Kupferſchmiede, Silberarbeiter :c.) vor. Man ber 
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dient fich des Hammers ſowohl, um das Blech auf mannigialtige Meile zu biegen, 
als um aus demjelben, durch zwedmäßige Ausdehnung, die verichiedenartigften ver« 
tieften oder hohlen Gegenjtände zu erzeugen. Die leptere Art der Bearbeitung wird 
im Allgemeinen Treiben oder Hämmern, Schlagen (marteler, martelage, ham- 
mering) genannt: fie zerfällt in das eigentliche Treiben oder Auftiefen (emboutir, 
chasing), wobei eine Blechplatte durch Hämmern auf ihrem mittleren Theile die 
hohle oder vertiefte Geftalt erhält; und in das Aufziehen (relever, raising), wobei 
das Hämmern oder die Ausdehnung am Rande herum Statt findet, 


Wenn man fi vorftellt, daß irgendwo auf einer ganz ebenen Blechplatte ein Hammer» 
ſchlag ausgeführt werde, der das Metall zufammendrüdt aber zugleich nad allen Seiten hin 
aus einander treibt, jo entjteht durch die Iehtere Wirkung — weil die umgebenden 
theile fein Ausweichen der — Stelle in der Ebene der Platte geſtatten — eine mehr 
oder weniger merflie Beule. Denkt man ſich eine Anzahl von Schlägen in regelmäßiger 
Anordnung und Aufeinanderfolge auf den mittleren Theil einer Blechſcheibe einwirfend, jo 
muß das ganze Stüd mehr und mehr eine ſchalenarüge DBertiefung erhalten, indem der 
nicht ausgedehnte Mand fich der Beibehaltung der ebenen Fläche widerſetzt. Von der Weile, 
wie die Hammerjchläge mehr oder weniger ftarl, mehr oder weniger häufig, auf ver« 
ſchiedene Stellen des Bleches fallen, vage die endlich herausfommende Geftalt ab. Dies 

ibl einen Begriff vom Auftiefen. ird dagegen eine ebene Scheibe rings in der 
Nähe des Randes durch Hämmern ausgedehnt, während die Mitte und der Nand jelbft 
feine oder eine geringere jolde Bearbeitung erleidet, jo muß der Rand ſich von der iFläde 
aufrihten und eine Siellung annehmen, in weldyer er, wenn er nun feinerjeits angemefene 
Schläge erhält, noch weiter in die Höhe gedehnt werden fan. Auch bier wieder wird bie 
Form, Stellung und Gröke der entjtchenden Seitenwände davon abhängen, wie und in 
weldem Maße die Schläge des Hammers gewirkt haben. So erhält man eine Borftellu 
vom Aufziehen, welches inäbejondere Einziehen (rötreindre, rötreinte, raising-in 
genannt wird, wenn durch das Hämmern der Durchmeſſer eines hohlen Gegenſtandes an 
einer beftimmten Stelle wieder verfleinert (demnach zugleich die Wanddide durch Yujammen- 
drängung des Metalles vergrößert) wird, und Schweifen, Ausſchweifen (ecolleter), 
wenn die Mündung eines Gefäßes u. dgl. durch Dämmern, nad Urt einer Vaſendffnung 
fih erweitert. Schr gewöhnlich wird das Auftiefen mit dem Aufziehen verbunden; denn 
da die durd das Hämmern ausgedehnten Theile an Dicke abnehmen, jo behält das Metall 
eine gleihmäßigere Stärke, wenn man, um eine Höhlung von beftimmter Tiefe zu tw 
cugen, wicht den Rand allein oder die Mitte allein in Anſpruch nimmt. Oft wurde felbt 
as Blech eine zu ftarfe oder zu lange forigefegte Bearbeitung an einer Stelle nidt er» 
tragen, ohne Rihe oder Brüche zu befommen; und endlich führt häufig die Vereinigung 
beider Arbeitsmethoden am jcmellften, fiherften und leichteſten zum Ziele. 


Am größten Maßſtabe wird das Treiben mit dem Hammer auf jenen Dantmer- 
werfen ausgeübt, wo die fabrifative Herftellung von fupfernen, eifernen und melfin 
genen Gefaßen (Keſſeln, Schalen, Pfannen) Statt findet. Man bearbeitet Eifen und 
Rupfer glühend (alfo ein eigentlihes Schmieden), Meſſing dagegen kalt, und wende 
hierzu Schwanzhämmer (S. 144) an, welde vom Waller getrieben werden. Man 
ſchneidet aus ftarfem Bleche mittelft einer großen Schere zirfelrunde Scheiben aus, 
oder ſchmiedet ausbrüdlich zu biefem Zwede unter dem Breitbammer zirfelrunde 
Scheiben, welche man oft in der Mitte etwas dider läßt, weil bier die ftärkite Aus 
dehnung Statt findet. Die Scheiben werben mit ber Schere am Nande glatt ber 
Ichnitten; man legt 4 bis 16 oder 18 dergleichen, welche ber Reihe nad) an. Größe 
und Dide abnehmen, dergeftalt auf einander, daf die Meinite und dünnſte fich oben 
befindet, biegt den Rand ber unterften, größten Scheibe mittelft eines Handhammers 
über die anderen um, und vereinigt hierdurch alle Stüde zu einem Geſpann (trousse, 
fourrure, paquet), welches erft nach vollendeter Ausarbeitung wieder aufgelöit wird. 
Nur die Böden zu großen Keſſeln und VBranntweinblafen werden einzeln bearbeitet. 
Die Bearbeitung bes Geipannes beginnt unter dem Scharibammer, ber eine 
Ichmale abgerundete Bahn und einen Ambos von gleicher Geftalt befigt; durch wieber- 
bolte Schläge deffelben, in Spirallinien vom Umfreife nah dem Mittelpunfte bin, 
entſteht jchon ein geringer Grad von Vertiefung. Diele vergrößert ſich unter dem 
Tiefhammer, defjen beinahe flache Bahn eine Kreisflähe von 70 bis SO=m Durch- 
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meller bildet und zu welchem ein breiter ebener Ambos gehört. Ein zweiter Tief- 
hammer, der ſich von dem vorigen bloß dadurch untericheidet, daß feine Bahn nicht 
flach, ſondern halbkugelformig gerundet ift, beendigt das Auftiefen. Die biäher ge- 
brauchten drei Hämmer arbeiten im Innern des Geſpannes, wobei lepteres jederzeit 
fo regiert wird, daß die Schläge in einer Schnedenlinie vom Mittelpunfte gegen den 
Umtreis, und wieder entgegengejeßt, neben einander fallen; man bleibt aber allmälig 
mebr und mehr vom Umkreiſe zurüd, um die größte Ausdehnung in der Mitte zu 
bewirlen, und dadurch die erforderliche Tiefe zu erlangen. Aulegt wird der Schier+ 
bammer (Schlichthammer) angewendet, welder die von dem Treiben zurüdge 
bliebenen Ungfeichheiten und Beulen jo viel wie möglich vertilgen muß. Er ift Nein 
und leicht, an Geſtalt dem zweiten Tiefhammer ähnlich, und jchlägt von außen auf 
die Keſſel; der dazu gehörige Ambos (Spigambos) gleicht einem hoben und dünnen 
Kegel mit abgerundeter Spige, damit die Keſſel bequem auf benielben gehängt werben 
können, Jeder Keſſel wird zulegt mit der Schere am Rande beichnitten; der äuferfte 
und der innerite eines Geipannes find gewöhnlich beichädigt. 

Für Meinere und einfach geftaltete Blecharbeit lann die Anwendung eines Ber- 
tifalhammers mit Daumenmwelle (ähnlich dem zum Schmieden dienenden, S. 170, 
aber in entiprechend geringerer Größe ausgeführt) vortbeilbaft fein *). 

Die Bearbeitung des Bleches mit Handhämmern von ſehr verichiedener Geftalt 
und Größe geſchieht ſtets im falten Zuftande, und nur wenn durch fortgeiehtes 
Hammern das Metall hart und jpröde wird, muß man es durch Ausglühen weich 
machen, injofern e3 Anwendung von GBlühbige geftattet (mas 3. B. bei Weißblech des 
Zinnüberzuges wegen nicht der Fall ift). 

Die gewöhnlichen Hämmer zum PViegen, Treiben und Glätten find folgende: 

Polichammer, Glanzham mer fmartenu A polir, polishing hammer), mit 
einer einzigen, freisrunden, ein wenig fonvderen (wie ein Abfchnitt eb Be großen Ktugel 
geſtalteten) fein polirten Bahn; 

Spannhbammer, Gleihzichhammter (marteau A dresser), mit einer oder zwei 
ir die jehr wenig gemölbt, beinabe ganz flach, und freisförmig find; übrigens dem 
borigen gleich; 

Aufziehhammer, Shweifhammer, mit zwei nad) Art von ylinderabichnitten 
ee und jchmalen Bahnen, gleihjam breiten Finnen, welde quer genen den 

te ellt find; 
ellerhanmmer, Fußhammer, Krughammer (marteau A bouge), vom vori» 
gen dur größere Breite der Bahnen verſchieden; 

Sinnhammer, Aufziehhbammer mit einer kreisrunden, eimas fonveren Bahn 
und einer abgerundeten, quer geftellten Finne; 

Treibhbammer, Ziefbammer, Knopfhammer (marteau A emboutir, 

ing hammer), mit zwei halbfuglig lonbexen Bahnen oder einer ſolchen und einer 
größeren, viel weniger fonveren Bahn; — 

Tiefhammer, mit einer kreisrunden, etwas lonveren und einer länglichen, abs 
gerundeten (der des Tellerhammers ähnlichen) Bahn; 

lähenhammer, mit zwei ganz flachen, freisförmigen oder quadratiſchen Bahnen; 
härfenhammer, mit zwei geraden, quer gegen den Stiel ftehenden Finnen, 
von welchen die eine flach, die andere fait ſchneidig ift; e 

Schlichthammer, Ausihlihthammer, dem Polirhammer ähnlich, aber Meiner 
und auf der Bahn flärker gewölbt; 

Abihlihtiyammer, Planirhammer (marteau A planer, planishing hammer), 
mit zwei Bahnen, welche beinahe völlig flach, oder von denen die eine flach und die andere 
ſehr wenig fonver ift; dem Umriffe nach find die Bahnen kreisrund, oder die eine ift jo, 
Die andere quadratiich oder länglich vieredig; . 

Sieken hammer (marteau A soyer, marteau A suage), mit zwei abgerundeten, 
quer gegen den Stiel fichenden Finnen; y 

bbindhbammer, Abpinnhammer, ein Heiner Sielenhammer mit ſchärferen 
(ihmäleren) Finnen; 
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Büchienfielenhammer, mit zwei flachen ſchmalen Bahnen, auf deren jeder eine 
(quer gegen die Richtung des Hammerftieles ftehende) halbzylindriſche Rinne ſich befindet, 

Als Unterlage für das in Arbeit befindlide Blech dienen verichiedene Amboſſe 
und verwandte Werkzeuge, Zu großen Gegenftänden gebraudht man einen gewöhn- 
lihen Schmiedveambos (Hammerambos, Schlagftod). Bei ben Hupferichmieden 
find, außer diefem, Liegambofje üblih, aus einer ftarfen, horizontal über einen 
Holzklotz gelegten Eilenjtange beitehend, deren Enden aufgebogen find und zwei 
Amboſſe daritellen. Die Klempner bedienen ſich meifteniheil® des Poliritodes 
(tas A planer, planishing-stake), der mit jeiner Angel aufrecht in das Loc eines 
auf dem Fußboden ftehenden Holzklotzes eingefenft wird. Die quadratiiche, etwas 
gewölbte Bahn deflelben ijt fein polirt und eine ihrer vier Kanten abgerundet. Der 
Spannijtod (tas à dresser) ift den Polirftode ſehr ahnlich, aber Ueiner und auf 
der Bahn beinahe ganz flach; Öfterd macht man eine von den vier Seiten der Bahn 
nah auswärts frumm. 

Die erfte Arbeit, melde mit dem Bleche vorgenommen wird, mern daraus 
durch Biegen irgend ein Gegenftand dargeitellt werden Toll, it im Allgemeinen 
das Spannen, Ausipannen, Gleichziehen (dresser), welches auf dem Spann 
ftode mittelft des Spannhammers geſchieht, um alle Beulen und jonftige Un 
ebenbeiten zu entfernen; ſehr dünnes Blech legt man hierbei zwiſchen zwei ftärtere 
Bleche, wodurch e3 leichter und volltommmer geebnet wird. Verzinntes Blech wird, 
vor dem Ausipannen, auf dem Polirjtode mit dem Polirhammer geichlagen (Boliren, 
polir, polishing), um die Verzinnung blant und glänzend zu maden. Gemwöhnlid 
legt man zwei Blechtafeln auf einander, vereinigt fie dur Umbiegen der Eden und 
bearbeitet fie gemeinihaftlid. Aus dem glatt gebämmerten Bleche werden boble 
Gegenſtände theils durch Biegen und Zufammenlöthen (auch durch Falzen oder Nieten), 
teils durch Treiben dargeftellt; Ietercs vorzüglich dann, wenn keine Löthung oder 
ſonſtige Verbindung Statt finden darf, oder wenn die Geſtalt des Gegenftandes eine 
Zuſammenſehung deffelben nicht geitattet. Runde oder ovale Biegungen einer Blech ⸗ 
tafel oder eines Blechitreifens geihhehen auf dem Sperrhaten, Sperrborn (bigorne, 
beak iron, wenn das Werkzeug Mein ift: bigorneau), einer Art Ambos von der 
Geftalt eines T, woran der jenkrechte Theil in einen Holzllog geſtecht wird, das born 
zontale Etüd aber zwei einander gegemüberitehende Hörner (gouges) ohne eine 
eigentliche, flache Bahn bildet. Jene find zylindriſch, oder auch nach den Enden bin 
etwas verjüngt, auf der oberen Seite polirt und von verſchiedener Dide, damit man 
nach ber Größe der Arbeit eins davon auswählen kann. Die Biegung des Bleches erfolgt 
theils durch den Druck der Hand, theils mit Hülfe eines hölgernen Hammers. Soll das 
Arbeititüd jehr glatt ausfehen, jo ummidelt man zulegt das Sperrhorn mit dünnem Leber, 
Pergament, Tuch ober jtarfem Papier, und vollendet da3 Hämmern mit einem eilernen 
Hammer (Spannhammer oder Abihlihthammer). Dabei drüden ſich alle Uneben- 
beiten des Bleches, welche von ungleihförmiger Einwirkung des Hammers beim 
Diegen entitanden find, in die nachgiebige Hülle des Sperrhornes ein, treten folglich 
auf der innern Seite des Arbeitftüdes hervor, während die außere Fläche bie Glätte 
der Hammerbahn annimmt, ohne Spuren von den Schlägen des Hammers zu zeigen. 

Alle runden oder ovalen, geraden Gefähe, ſowie Ninge, kurze und nicht zu 
enge Röhren, ferner Gegenftände, melde nur rinnenartig und nicht ganz zujammen 
gebogen werden, bearbeitet man auf Sperrhörnern von verjchiebener Größe. Stüde 
von bebeutendem Umfange, wie Dachrinnen u, dal., können über einem runden Holze 
gebogen werden. Dagegen bedient man fi für fehr lange oder ſehr enge Gegen 
ftände ftatt des Sperrhornes eines eifernen ober ftählernen Zylinders, ben man borir 
zontal an einem feiner Enden im Echraubftode befeftigt (Dorn, mandrin, runder 
Dorn, mandrin rond). Für edige Biegungen gebraucht man Dorne von quabra 
tiſchem ober rechtedigem Querjänitte (vieredige, flahe Dorne, mandrin carre, 
mandrin möplat). Die Heberftange der Klempner (0,3 bis 1,0= lang, 6 bis 
25mm im Durchmeſſer), der Robritod der Kupferſchmiede, die Rohreijen ber 
Schloſſer gehören zu den Dornen. Die legteren, zum Biegen der Ofenröhren x. 
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bejtimmt, find meift vierfantig und auf der oberen Seite zylindrifch gewölbt, mithin 
als Ausjchnitte von Zylindern zu betrachten; fie haben 600 bis MOwm Länge bei 
40 oder 50 mm Dide, 

Nöhren, die aus Blech gebildet und gelöthet find, müfien oft verſchiedentlich gefrämmt 
werden, wie es 3. B. bei den Trompeten, Waldhörnern ꝛc. der Fall iſt. Man bedient ſich 
dazu eines re Hammers, gieht aber vorher, um das Einfniden zu verhindern, die 
Höhlung voll Blei oder Kolophonium, mweldes man zulcht wieder ausichmelzt. 

Außer den bejchriebenen Wertzeugen find zum Biegen des Bleches noch mehrere 
andere gebräuchlih. Kleine runde Biegungen können auf der abgerundeten Kante 
des Polirſtodes (5. 360) gemacht werden. Scharfe winklige Umbiegungen nimmt 
man oft ebenfalls auf dem Woliritode oder auf einem andern Amboffe vor, indem 
man das Blech über eine der ſcharfen Kanten der Bahn umklopft; oder man bedient 
fih des Umſchlageiſens (hatchet-stake), welches die Geſtalt eines großen, die hori- 
zontale, rund abgeftumpite Schneide aufmärtsfehrenden Meifels bat. Iſt die Kante 
dieſes Wertzeuges bogenförmig (jo, daß alle Theile des Bogens in einer vertikalen 
Ebene liegen), fo heißt es Bördeleilen, bordoire, und wird dann haupfſächlich ger 
braucht, um an runden Scheiben (3. ®. den anzulöthenden Böden zulindriicher Gefaße) 
den Rand rechtwinklig aufzubiegen: Börbeln, border. Gdige Böden werden auf 
dem Umichlageiien gebörbelt. 

Sichelartige Krummungen jhmaler Blechſtreifen erzeugt man dadurch, daß man den 
geraden Streifen in einer jchmalen eingedrehien Rinne eines hölzernen Zylinders auf die 
hohe Kante ftellt und dem hervorragenden Rand ziwertmäßig überhämmert, Fur fehr breite 
Streifen ift natürlich dieſes Verfahren nicht anwendbar, und folde muß man frummt mit 
der Schere zerſchneiden. 

Schmale halbrunde Rinnen (Sielen), welche man öiter als Verzierung ober 
zu anderem Behufe an Vlecharbeiten anbringt, werden auf dem Siefenftode (suage, 
tas A soyer, creasing-tool) mittelft des Siefenhammers hervorgebracht. Die Arbeit 
heißt das Sielen (soyer, suager, ereasing, oder wenn die Sieke den Rand eines 
Gefäßes einfaht, onrler, seaming). Der Eielenftod ift ein Ambos mit langer 
ſchmaler Bahn, auf welder nach der Uuere mehrere Rinnen oder Furchen eingefeilt 
find; dazu gehören einige Siefenhämmer von verjchiedener Größe, deren Finnen eine 
den Furchen entipredhende (etiwas geringere) Breite haben, Dan legt das Blech auf 
den Sielenftod und Hopft es mittelft des Hammers in eine der Rinnen, während man 
es nach und nach fortrüdt. Am Rande blecherner Gefäße wird gemöhnlich rund herum 
eine Siele (ourlet, seam) angebracht, um eine größere Eteifheit, aljo Schut gegen 
das Verbiegen, zu erzeugen. Man legt in diefer Abficht das Gefaß mit der Auben- 
feite auf den Eielenftod und führt den Hammer innerhalb, wodurd der Wulit nad) 
der äußern Oberfläche bin auigetrieben wird. Kleine Gelähe, Büchſen u, dal., bei 
welchen der geringe Durchmefier die Bewegung des Hammers im Innern nicht ge» 
ftattet, werben umgelehrt bearbeitet, indem man fie auj den Siefenitod hängt und 
von aufen darauf ſchlagt; die Werkzeuge müſſen dazu die entgegengelegte Beſchaffen - 
heit haben, um dem gleichen Erfolg bervorzubringen. Der Büchſenſiekenſt ock 
welchen man in diefem Falle gebraucht, enthält demnach auf feiner (der Breite nad 
ftart gerundeten) Bahn mehrere querlaufende Wülfte oder Rippen, welde den Rinnen 
der bierzu gehörigen Büchſenſielenhämmer (S. 360) entiprehen. Die nöthige Steifheit 
bes Randes an größeren Gefähen wird durch Einlegen eines Drabtes in die Zicke 
erzielt, welche letztere alsdann nach innen zu geichlagen werden muß. Oberhalb ber 
jelben läßt man ein Streifchen des Randes ftehen, das hierauf nad) außen umgellopft 
und bis zur gänzlihen Bededung des Drabtes um denjelben herumgehämmert wird, 
Dabei, ſowie zum Sjelen in manden anderen fällen, bedient man fi), als einer 
Unterlage für den Geläßrand, des Kornſiekenſtockes (seamset), der im Schalte 
gefröpit und auf feiner kurzen Bahn mit einer einzigen Rinne oder höchſtens mit 
zwei Rinnen verjehen ijt. 

Runde und ovale Gefaße werben oft am Rande ausgeſchweift, nämlich trichter- 
oder lelchartig erweitert; eine ähnliche Geſtalt kommt bei Vaſen⸗ ober Leuchter“ 
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füßen ꝛc. vor, Das Schweifen iſt, infofern dabei nicht blos eine Piegung, fon 
dern eine Dehnung des Bleches Statt findet, eine Art des Treibens. Geringe Schmwei- 
fungen arbeitet man wohl auf dem Polirjtode aus, indem man ben Rand auf die 
abgerundete Kante defjelben legt und unter beftändigem Drehen bes Gefäßes mittelft 
eines Echmweilbammers von innen heraus überhämmert. Iſt aber ein Gegenitand 
ſtark auszuſchweiſen, jo geſchieht dies auf dem Sperrhorne oder auf einem eigenen 
Schweifſtocke (Schweifhorn), welder fih vom Sperrhorn nur dadurd unter 
icheibet, daß das cine Horn ſpitzig loniich, das andere wenigſtens ziemlich ſtark ver 
jüngt iſt. Das ſpitzige Horn dient auch zum Biegen koniicher Gegenftände, z. ®. 
Trichter. 

Bon dent Verfahren beim Schweifen mag Folgendes einen Begriff geben. Um ;.®. 
einen geichweiften Leuchterfuh darzuitellen, ſchneidet man aus Blech cine kreisrunde Platte 
und ſchlägt im Mittelpuntte derjelben cin Loch von gehöriger Größe aus, Den Hand 
dieſes Loches treibt man mittelft eines Schweiſhammers auf der runden Kante des Polir 
ſtodes in der beabfichtigten Weiſe aus, wodurch er fich über die Fläche erhebt. Dann jtedt 
man die Scheibe mit ihrem Loche auf ein Dorn des Schweilftodes und bearbeitet den 
äußern Rand durd) Hammerichläge fo lange, bis die verlangte Form entſtanden ift. Zwei 
oder drei Scheiben fünnen, auf einander Itenend, zugleich geſchweift werden; zuleht aber 
bringt man jede derjelben einzeln auf das Schweifhorn und jchlichtet (glättet) fie mittelft 
eines pafienden Fuh- oder Tellerhammers aus. Gegenftände von geſchweifter Geſtalt, melde 
ſich nicht aus einer flachen Scheibe bilden laſſen, weil fie zu tief find, werden zulindrid 
oder trichterförmig auf dem Sperrhorne gebogen, an den Kanten zulammengelöthet und 
endlich auf dem Schweifſtocke ausgejchweift. — 

Das Treiben von Gefähen und hohlen Gegenſtänden überhaupt mittelſt des Ham 
mer: (Dammerarbeit, geijhlagene Urbeit, ouvrage martelö, vaisselle martelöe, 
hammered work, raised work) ift nur in folden Fällen die zwedmäßigfte Verfertir 
aungsart, wo die Geflalt der Stlde —— zum Drilcken auf der Drehbank (S, 9%) 
oder zum Prefien in einer Stanze (S. 368) eignet, oder nur jehr wenige Stüde gleicher 
Art und Größe verlangt werden, mithin im lehteren Falle die Herſtellung einer Stanze 
nicht bezahlt jein würde. Zur Erfparung von Zeit und Arbeit fönnen zwei, drei und zus 
tweilen jelbit mehrere Stüde zugleich getrieben werben, indem man ebenfoviel Bleche auf 
einander legt und durch umgebogene Eden zufammenhält. Klempner, Silberarbeiter, 
Kupferſchmiede, mitflen eine Menge ihrer Arbeiten durch Treiben darftellen; kupferne Ge 
fühe fommen meist fchon roh ausgearbeitet vom Rupferhammer, wo fie nad der (S. 3%) 
erflärten Methode werfertigt werbeh, und bem Kupferichmiede liegt dann nur bie fernett 
Ausbildung und Bollendung dur Handarbeit ob, Reuerlich ift das Treiben aud mit 
— zur Darſtellung architelloniſcher Ornamente aus Zinlblech in Anwendung ger 
ommen. 


Das Treiben ift jeiner (S. 358 dargelegten) Theorie nah eine jehr einfache 
Arbeit; aber die Ausführung der mannigfachen Formen auf die befte und jchnelite 
Urt jegt eine große Fertigkeit und nicht wenig Überlegung von Seite des Arbeiters 
voraus, Der Anfang muß oft, insbejondere bei tiefen Gegenftänden, damit gemacht 
werden, daß man das Blech auf einem bleiernen oder hölzernen Klotze auftieft, d. b. 
es mittelit eines Treib- oder Tellerhammers, oder eines hölzernen Hammers, in eine 
zwedmäßig geftaltete Vertiefung jenes Klotzes hineinſchlagt. Das Treiben wird dann 
auf dem Bolirjtode (oder — bei Gegenftänden, welche feines Glanzes bedürfen — 
auf einem ebenjo geitalteten, nur nicht polirten Treibftode) fortgejegt, indem man 
auf der inneren oder hohlen Seite mit Schweif⸗, Teller-, Tief- und Treibhämmern 
arbeitet, während die äukere Fläche auf dem Amboſſe liegt. Wenn die Tiefe der 
Gegenftände bedeutend, oder ihre Höhlung fo eng it, dak man mit dem Hammer 
von innen nicht anfommen fann, jo mählt man den umgetchrten Weg, d. b. man 
legt oder hängt die Arbeit mit der hohlen Seite auf ambosähnlihe Werkzeuge von 
angemefjener Gejtalt und gebraucht den Hammer (der ein Tellerhammer oder ein 
anderer für den Zweck geeigneter fein fan) von außen. Oft miülfen beide Ber 
fahrungsarten mit einander verbunden werden. Die erwähnten Ambojje (Fäufte, 
Fauſteiſen, Pfaffen) find meift ein, auf der Bahn polirt und entweder fugelartig 
gerundet (mugelig, boules) oder flach (tasseaux), im legtern Falle rund, oval, 
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vieredig, dreiedig ꝛc. Cie werden in den auf dem Fußboden ftehenden hölzernen 
Klotz aufrecht eingeſtedt. Der Stodambos (boule) bei den Hupferichmieden it eine 
große kugelförmige Fauſt. Bei bauchigen Geſaßen (vaisselle en bosse), überhaupt 
wenn feitwärts an einem Geſaße gearbeitet werden muß, würde der gerade Schaft 
der Fanfteilen cin Hinderniß ein, den Gegenitand in die gehörige Lage zu bringen. 
Man bedient jih dann eines Trjörmigen Werkzeuges, weldes an beiden Enden des 
horizontalen Theils auſgebogen und auf eine zwedmähine Weile geitaltet iſt. Die 
Liegamboiic der Kupferſchmiede (S. 360) gehören hierher. Mehr zu empfehlen iſt 
aber für folche Falle das Einſateiſen, der Geißfuß, pied de biehe, horse) von 
der Geftalt eines +7, deſſen ſentrechter Theil in dent hölzernen Klotze ſtedt, mährend 
das Außerite Eude Des horizontalen Theiles ein von oben nach unten durchgehendes 
Loch enthält, in welches von verſchiedenen Fauſteiſen, welche man vorräthig bat und 
welche alle mit einem zum Yoche paffenden Zapfen verſehen find (Huflageiien), 
das erforderliche eiugeſtedt wird. Vaſen und andere bauchige Gefäße von aroßer 
Tiefe und mit engen Difnungen erfordern zur gänzlichent Vollendung ihrer Form 
einen hoben und ſchmalen, rund jugelpigten und etwas gebogenen Ambos (Da ume 
eiien, Baienborn), 

Die getricbenen Gegenſtande muſſen, um die untegelmäkigen und entitellenden 
Spuren der Hammerſchlage zu verlieren, zulegt alattgchämmert werden (Schlichten, 
Planiren, röparer, planer, planiskiny). Dies geſchieht durch Leichtes Ilberarbeiten 
mit polirten Hammern, deren Bahn cite angemeſſene Geſtalt bat, und zwar, nach 
Deichaffenheit der Ztüde, entweder von außen (Abichlichten) oder von innen 
(Auafhlichten) Im erſten Falle nebramcht man die mancherlei Fauſteiſen und 
den Abſchlichhammer, deſſen Bahn wegen ihrer ſehr geringen Wolbung feine ſtarlen 
Eindrücke macht; im zweiten Falle den Polirſtock und den Ausſchlichthammer oder 
einen großen Tellerhammer, wobei ebenfalls, und aus dem angezeigten Grunde, die 
Hammerbahn weniger lonver it, als bei dem Treibhammter Zell beim Schlichten 
die eine Fläche der Arbeit vorzugsweiſe vor der andern jehr glatt austallen, jo bindet 
man über den Hammer, den Lolirſtock oder das Fauſteiſen ein Stud dünnes Leder, 
Pergament oder ſieifes Papier: die Seite des Meralles, welche mit diejer weichen Ve— 
dedung in Berührung war, ericheint dann unebener, weil alle Ungleichheiten der 
Blechdicke dort hervortreten (vgl. S. 360). 

Auf Blechplatten oder auf blechernen Ocfäken werden öfters allerlei Verzierungen 

rieben, welche in Nippen, Strahlen, Sternen, Blumen, Nofetten, Kaubwerf sc, bejtchen 

3. ®. auf Puddi⸗ gformen u. dal. zum — Man xigne den Umriß einer 
* Figur auf der Flache vor, legt das Geſüß mit Der imteren Seite auf Das Börbels 
eifen oder auf das Umſchlageiſen und ſchlägt, indem man die Arbeit a gemeſſen bewegt, mit 
einem Sielenhamimer oder Ahbindhammer dergeſtalt darauf, daß allmälig die ‚Kaupflinien 
der Zeichnung erhaben hervorireten (Nbbinden, Abpiunen, Abjeten). Das fernere 
Austreiben geſchieht auf dem Polirſtocke oder Treibitode von innen, mittelft — Treibs, 
gg und Sielenhämmer. — Kine verwandte Arbeit jind Die getriebenen Verzierungen 

: Blätter, Roietten, Arabesten, Blumen), welche von den Schloffern aus dünnem Eiſen⸗ 
ehe verfertigt und auf Thor⸗ und Balton- Witte ern ꝛc. angebracht werden. Die einzelnen 
Beitandtgeile, wildis nachher durch Nieten oder Schrauben zuſammengeſett werden, zeichnet 
man auf Papier; letters Uebl aan auf das Ach, welches ſodann mit Meißeln genau 
nad den Umriſſen ausgehauen wird, Das Treiben geſcheht, nad den Umſtänden bald 
von der vordern bald von der hintern Seite, mittelit verschiedener Hämmter, welche mit 
flachen oder ſchneidigen oder abgerundeten Finnen, mit ſtumpfen Spiten, mit fuglinen 
—— mit Heinen ſlacqſen oder fonveren, runden oder viereckigen Bahnen verſthen ſind. 

legt man das Blech theils auf einen bleiernen Klotz theile auf einen Ambos, 
—— dem Sielenſtod ähnlich iſt (Fal jhorn), theils auf Heine, ine Schraubſtoch ein⸗ 
eſpannie Etödhen, Treibſtödchen (tasseau, chasing stakel, welche eine Mache, 
ii oder verſchiedentlich gefrlinmmie, aud eingelerbie oder mit Blei übergoſſene Bahn, 
oder eine ſtumpfe ante, eine abgerundete Spie ꝛc. haben, Die nölhigen Biegungen 
gibt man den getriebenen Stücken auf Blei oder auf dem Sperrhorme, 

Eine brachtenswerthe Anwendung findet das Treiben zur Herſt llung großer Bilde 
werle (Sialuen, Fignrengruppen ?c.) ans Kupferblech an Stelle des Giehens aus Bronze, 
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befonders in folden Fällen, wo ein möglichft geringes Gewicht folder Bildwerle erwünjſcht 
ii diefelben z. B. — deforativen Ausijhmüdung von Gebäuden verwendet werden ſollen 
(Bictoria auf dem Brandenburger Thor in ®erlin, Gruppe des Upoll am Berliner Shaur 
fpielhaus, Figur des Hermanndentmals im Teutoburger Walde von Om Höhe, die Brus 
nonia mit dem Biergejpann auf dem Schlofie zu Braunſchweig ꝛc.). Tas hierbei an 
gewenbete Verfahren umfaßt die folgenden Operationen: Serftellung eines Sodels aus 
eifernen Stäben, der jpäter mit Kupfertafeln umlleidet wird; Aufrichtung eines (etwa die 
Linien des Kinohengerüftes nahahmenden) inneren Gerippes aus ftarten an den Enden 
verichraubten Schmiedeiienftäben; bierauf Anfügung eines feineren ebenfalls eiſernen 
Gerippes, welches jedoch am allen den Stellen, wo e3 mit den jpäter aufzunietenden ge— 
triebenen Kupferftüden in Berührung kommt, mit Rupferichienen überfleidet iſt; Herde 
tung. einzelner Kupfertafeln von 2 bis 3mm Die und angemefjener Größe und form 
durch Peichneiden, Biegen und Treiben, entiprechend der Oberflächengeftaltung eines als 
Borbild benusten Modelles; ſodanm Auflegung und Feſtnietung dieſer Tafeln auf ins 
Gerippe unter gehöriger Zujammenpafiung und Verhämmerung der Etohfugen, endlich 
Glättung und Reinigung der Cberflähe und Finreibung derfelben mit Del. Das benutie 
Modell lann in tleineren Dimenfionen ausgeführt fein, als das herzuſtellende Bildwerl, 
wodurd die Erzeugungstoften ſich erheblich mindern. Bildwerle diefer Art haben faum 
dom Gewicht gleich großer aus Bronze gegofiener Werfe, bei denen es nicht leicht gelingt, 
die mittlere Wandftärfe unter 10mm zu bringen. 


XX. Bunzen (Bunzen, poincons, punches) !). 


Man verſteht unter dieſem Namen Eleine ftählerne Werlzeuge von der Form 
eines Stäbchens, deren Ende nah irgend einer dem Zwecke entſprechenden Weile 
geformt it; und welche, auf ein Arbeititüd gelegt, dann mit dem Hammer einge 
Ichlagen, Eindrüde von verjchiedener Art bervorbringen, Unentbebrlih find die 
Jungen, wenn die zu erzeugenden Cindbrüde oder Vertiefungen jo fein oder vor 
ſolcher Geſtalt fein müffen, daß fie mittelft anderer Werkzeuge (4. B. Hammer, Grab 
ftichel) nicht oder nicht eben jo gut hervorgebracht werden können, 

Alle Bunzen werden aus Stahl gemacht, gehärtet und bis zur gelben farbe (am dem 
Ende, worauf man jdlägt, womöglich etwas mehr) nachgelafen. Sie find gewöhnlich 
eig 50 und 100mm fang, in der Mitte am didjten und nach beiden Enden bin ver- 
üngt, Diefe Geftalt ift befonders bet dünnen Punzen wejentlich, weil fie das Prellen 
Sale die durch etwas jchiefe — nicht genau in der Achſentichtung der Punze wirkende — 

läge eniftehende, der haltenden Hand jehr ſchmerzliche Erichiltterung) verhindert. 

Man gebraucht die Punzen entweder: um auf dünnem Bleche Eindrüde zu 
maden, die auf der entgegengejegten Fläche als Erhabenheiten hervortreten, aljo zum 
Zreiben (Bunziren, Ciſeliren, Sifeliren, repousser, ciseler, chasing); oder: 
um Leine Vertiefungen von beitimmter Gejtalt auf diderem Metalle zu bilden, mo- 
bei legteres bloß zujammengedrüdt, nicht ausgebehnt, alſo auf der Gegenjeite nicht 
verändert mird, 

a) Treiben mit Punzen. — Es unterjceidet fih vom Treiben mit dem 
Hammer dadurch, dab durch die Punzen, wegen ihrer Kleinheit, weit jchönere und 
feiner ausgeführte Zeichnungen fich darftellen laffen. Nebft der mechaniichen iFertig- 
feit ift daher dem Zijeleur (eiseleur) auch Geihmad und eine genaue Belannt- 
ſchaft mit den Forderungen ber Zeichenlunſt und Plaſtik unerläßlich. Vorzüglich find 
es die edlen Metalle, auf welchen getriebene Arbeit ausgeſührt wird, obwohl ſie auch 
bier, ihrer Koſtſpieligleit wegen, jebt ſeltener als wohl ſonſt vorlommt. Die Geſtalt 

Endes an den Punzen, weldhes den Eindruck auf das Metall macht, iſt ſehr ver⸗ 
ſchieden, wonach viele Arten von Punzen entſtehen; doch begreift fie jedenfalls nut 
die einfachiten Elemente einer Zeichnung (wie eine Linie, mehrere Linien oder Punkte, 
eine Kleine Erhabenheit oder Vertiefung :c.), ſodaß mit den nämlichen Punzen die 
mannigfaltigiten zujammengeiegten Varftellungen oder Zeichnungen bervorgebradt 
werden lönnen, indem man bie gehörig ausgewählten Punzen neben einander ein 
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Schlägt, auch wohl nad Erforderniß eine Punze vor jedem neuen Hammerichlage ein 
wenig auf der Arbeit fortrüdt (mad man Ziehen nennt). 

Arten der Treibpungen (poingons & ciseler, ciselets, chasing chisels). 

1) Ziehpunzen (tragoirs), um bie Umriffe einer Zeichnung und überhaupt fort 
Laufende Linien einzubrüden; bas Ende derfelben’ bildet eine, durch zwei zufammenftoßende 
Facetten erzeugte, ziemlich) fumpftintfige und fein polirte Kante, welche geradlinig oder 
mondviertelartig gefrümmt ift (tragoirs droits, demi-courbes und courbes). 

2) Matte Ziehpunzen (tragoirs mats), in der Geftalt den vorigen ähnlich, nur 
daß die Facetten und die Kanten matt oder rauh find. 

3) Qupfer-Punzen (bouges, outils ä cannelös), mit jhmaler, ber Breite nad 
tonver gerundeter, polirter Fläche, zur Bildung rinnenartiger Eindrücke (Kannelirungen). 
Es gibt audı ähnliche matte Punzen und jolde mit drei flarfen Streifen nad der Länge 
(bouges & filets). 

4) Hachoirs, mit zwei polirten, hohl geſchweiften Facetten, melde zu einer ſtumpfen, 
tontav bogenförmigen Kante zufammenjtohen. 

5) Planoirs, mit ovaler polirter Endfläche, welche entweder flach oder in verſchiede⸗ 
nem Grade fonver ift (daher: planoirs plats, möplats, bombes). 

6) Mattpungen (matoirs, matting tools), ovale fläche, die mit Meinen unregels 
mäßigen Spisihen oder Raubigfeiten Dicht bededt ift, um auf Arbeitftüden ein feines Watt 
(Staubmatt) hervorzubringen. Cie dienen, um einzelnen Theilen einer Zeichnung ein 
matted Anſehen zu geben, oder den Grund, worauf eine glänzende Zeichnung herborragt, 
gleichmäßig matt zu machen. Je nachdem die Heine rauhe Fläche ganz eben, wenig oder 
mehr fonver in, unterideidet man matoirs plats, möplats und bombes. 

7) Frisoirs (freezing tools), mit meist ſpitovaler oder rautenförmiger ebener 
Fläche, auf welcher eine Anzahl Dicht meben einander ftehender, Aufßerft Meiner, halbfugels 
förmiger Grübchen ſich befindet. Man benennt diefe Werkzeuge nad) der Anzahl von 
Gräben (grains), welche fie enthalten, und die von 1, 2 oder 3 auf 6, 12, 24, 50, 50 
und fogar 100 fteigt, ungeachtet die fläche nicht über Jmm lang und 2mm preit ifl. Sie 
dienen zur Darftellung eines gröberen, aus halbrunden Wärzchen beitehenden Matt. 

8) Haarpunyen (matoirs rayes, outils rayös) mit einer fein geftreiften End» 
fläche, welde länglich vieredig, rund, oval oder herzförmig, eben oder fonver oder zylin« 
drifch ausgehöhlt ıft. 

9) Pointeaux, mit fonberem, faft halbkugligem, polirten Ende, 

10) Berlenpungen (perloirs), den vorigen entgegengelekt, indem das Ende eine 
polirte hohle fläche von der Geftalt eines ſtugelabſchnittes daritellt. 

11) Roienpunzen (outils à coeur de rosette), mit foniich ausgehöhlter, polirter 
GEndfläde, deren freisförmiger Rand 4, 5 oder 6 Serben enthält, ſodaß ebenjoviele 
im reife ftehende Spitzen oder Eden vorhanden find. Sie dienen, um das Herz (den 
mittleren Theil) einer Meinen Rojette mit einem einzigen Findrude zu bilden. 

12) Srain-Pungen_ (grenoirs, ögrenoirs), mit gerader oder wenig fonverer, 
kreisrunder oder ovaler Endfläche, welche mit Heinen halblugligen Wärzhen oder mit ge · 
treugten erhabenen Linien dicht bedeckt iſt. 

13) Outils & écailles, deren Endflache die Geftalt einer Heinen Schuppe oder eines 
fpigigen Blumenblättchens hat. 

Die hier genannten und mandje andere Arten von Punzen, welche der Arbeiter jehr 
oft nach dem vorfallenden Bedürfniſſe fich ſelbſt verfertigen muß, braudt man von vers 
chiedener Gröfe, Daher ein einigermaßen genügendes Sortiment Treibpunzen eine bes 

utende Etüdjahl enthält. 

Das Blech muß beim Treiben auf einem Körper liegen, welcher dem Drude der 
Punzen nachgiebt, aber doc hinlänglihe Härte und Zähigleit befigt, um den Ein« 
drud auf die Stelle zu beichränfen, welche die Punze unmittelbar berührt, Weiche 
Metalle, als Gold, Silber, Tombat, verſieht man daher mit einer Unterlage von 
Lreibpech, Treibfitt (ciment), aus zwei Theilen ſchwarzem Pech, einem Theile 
feinem Ziegelmehl und etwas Talg, Wachs oder Terpentin zujammengeichmolgen. 
Um aus einer Blechplatte einen halb erhabenen Gegenftand zu treiben, glüht man 
jene zuerft, damit fie recht weich und dehnbar wird, entwirft auf der einen Fläche 
mit einer Stablipige die Zeichnung, treibt allenfalls ſolche Stellen, welche ein jehr 
hohes Relief erhalten jollen, mittelft Hammer und Stödchen (5. 357) aus dem Rohen 
hervor, bededt die Rüdjeite mit dem durch Wärme ermweichten Treiblitte und befeftigt 
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mittelft beffelben das Blech auf ber Treibfugel (boulet, pitch-block). Letztere iſt 
eine halbe eijerne ober fteinerne Kugel von etwa 150 bis 220mm Durchmeſſer, welche 
mit ihrem runden Theile während der Arbeit auf ein franziörmig zuſammengerolltes 
Tuch oder in einen eijernen Ring gelegt wird, ſodaß fie fich leicht nah Bedürfniß 
wenden und drehen läßt. Auf der nad oben gelehrten flachen Seite der Kugel wird 
ein mittelit der Wärme weich gemachter Klumpen Treibfitt angebradyt, auf welchem 
man das ebenfalls mit Kitt veriehene Blech durch Andrüden befeftigt (mettre en 
ciment). Oft verficht man die Kugel mit einer Öffnung, in welder erit durch 
Echrauben ein bölgerner Kittftod (mandrin) befeftigt wird; auf legterem bringt 
man ben Kitt und die Arbeit an. Man hat dann verjchiedene Kittitöde für größere 
und Heinere Arbeit. Wenn das Treiben nicht von einer Seite aus vollendet werden 
kann, jo nimmt man das Blech ab, legt es umgefchrt auf den Ktitt und hilft durch 
Treiben von der entgegengelegten Seite nad. 

Dos Verfahren beim Treiben felbft, infofern e& den Gebrauch der Punzen im Ein 
einen betrifft, iſt nicht wohl zu einer furzen allgemeinen Beſchreibung geeignet. Die 
fertige Arbeit wird von dem anhängenden Kitte befreit, indem man fie mit Talg beftreicht 
und diefes am Feuer abichmelzen läßt. — Gefähe, auf melden Verzierungen getrieben 
werden jollen, werden mit dem geichmolzenen Sitte vollgegofien; daß man hier nur von 
der Nuhenfeite treiben kann, verfteht fi) von jelbft. Kleine hohle Gegenftände, deren Höhe 
lung an allen Seiten geſchloſſen ift, oder im eine enge Oeffnung ausgeht * B. Pets 
jchafte, Siegelringe ꝛc.) ftopft man mit dem an der Lichtflamme erweichten Fitte aus, 
welder nad Vollendung der Arbeit darin gelaffen wird. 

Gegenftände, melde durch die beim Treiben ftattfindende Ausbehnung des Metalles 
art werden, glüht man von Zeit zu Zeit aus, damit fie nicht zuleht von der angewendeten 

It Riſſe oder Sprünge belommen. Diejer Fall ift der nämliche, welcher ſchon S. 139 


beſprochen wurde. 
Erwähnung verdienen noch die gefriebenen Arbeiten, welche zuweilen von Schloflern, 


a oft ſehr roh, aus Eiſenblech gemacht werden. Dan nimmt dazu theils Schwarz= 
blech (wie zu Laubwerl u. dgl., welches auf zierliden Gittern angebraht wird), theil$ 
verzinntes Blech (moraus man 3. B. Sargſchilder verfertigt). Beide treibt man, ihrer 
ie wegen, nicht auf Pech, fondern J— Blei. Das Blech wird nach einer gemachten 

orzeihnung oder nad einer biedernen Lehre mit Meißeln, deren Schneide theils gerade, 
theils verfchtedentlich gekrümmt ift, ausgehauen, auf einem Bleifloge mit Nägeln befeftigt 
und mit großen, verjchiedenartig geftalteten Punzen ausgearbeitet. Das Blei gieht man 
wohl aud in eine runde eiferne Pfanne, die in einem eifernen gabelförmigen Fuße hängt 
und darin ſowohl beliebig jchräg gen als durch Druchſchrauben befeitigt werden fann. 
Oefters ift es ziwedmäßig, lech mittelft — 5 (S. 363) borzutreiben, worauf 
man die hohle Flag mit Thon einfaht und mit Blei übergiekt. Sehr dünne Bleche 
lönnen zu zwei oder drei auf einander liegend getrieben werben. 

b) Unmwendung ber Bunzen auf didem Metalle. — Es ift bereit geſagt 
worden, daß in diefem Falle die mit den Punzen gemachten Eindrüde keine Spuren 
auf der entgegengejegten Seite des Arbeititüdes bervorbringen. Bei Gold- und 
Eilberarbeiten geſchieht e3 ziemlich oft, daß Verzierungen auf dieſe Weife durch Punzen 
bervorgebradt ober wenigftens feiner ausgebilbet werden: man nennt dieſes Ber- 
re ebenfalls Ziſeliren, und wendet bazu bie ſchon bejchriebenen Arten vor 

ungen an. : 

Hierher gehört ferner der Gebrauch, welcher von Punzen jehr häufig beim 
Graviren von Siegeln, Müng-Prägftempeln u. dgl, jowie bei der Verfertigung von 
Aufihriften auf Metall und bei anderen ähnlichen Gelegenheiten gemacht wird. Die 
Ausarbeitung von Bertiefungen auf Siegeln, Prägftempeln ꝛc. wird durd) Anwen 
dung von Punzen oft außerordentlich erleichtert, und dieje Werkzeuge find in gewiſſen 
Fallen geradezu unentbehrlich. Die Bunzen des Graveurs unterjcheiden fih von 
jenen be$ Goldarbeiters dadurch, daß fie micht bloß einfache Elemente einer Zeichnung 
enthalten, jondern ganze Beftandtheile derjelben, die von höchſt mannigfaltiger Art 
fein können, 

Indem man folde Theile mittelft Pu einfchlägt, erjpart man nicht nur bie 
Müpe, fie mittelft des Grabſtichels — —— erreicht meiſt ſelbſt eine Bol- 
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tommenheit, die beim Grabiren kaum oder gar nicht möglich fein würde Namentlich 
haben die Punzen in dieſer letzten Dinficht bei weitem den Borzug, wo es darauf an« 
fommt, mehrere Heine Vertiefungen von vollfommenfter Gleichheit hervorzubringen, oder 
foldhe, deren Grund ganz eben und glatt ausfallen muß. In Petihaften und Münz« 
flempeln werden die Buchſtaben und Zahlen, ferner Kronen, Helme, Sterne, Kreuze, Nöss 
hen, Theile von Ordensletten, Thierfiguren oder deren Beſtandtheile und zahllofe ähnliche 
Gegenftände jo viel nur möglich mittelft Punzen eingeichlagen, wobei, tie ſich von ſelbſt 
derfteht, die Zeichnung der Punzen verlehrt ftehen muß, verglichen mit jener Stellung, 
welche der damit gemachte Findrud erhalten joll. 

Aufihrüten und Zablen auf metallenen Gegenständen werden oft mit Punzen 
eingeihlagen (Buchjtaben-Bunzen, lettres, letter punches; Zablen- Bunzen, 
chiffres, figure punches); und dieſes Verfahren bat den Vorzug vor dem Gravıren, 
wenn (mie bei der großen römijchen Schrift) die Buchſtaben eine edige, mit dem 
Grabſtichel nicht leicht in vollfommener Schönheit bervorzubringende Gejtalt befigen 
und viele breite Striche enthalten. Eingeſchlagene Schrift hat vor geitochener auch 
das voraus, dab die einzelnen Buchitaben gleicher Art die genaueite Übereinstimmung 
in der Form darbieten. Dagegen muß man, wegen Unanmwendbarleit ber Punjen, 
zum Graviren feine Zuflucht nehmen, wenn der mit Schrift zu bezeichnende Gegen- 
ftand zu zart ift, um das Einichlagen zu geitatten, oder wenn (mie bei ſchöner 
Schreibſchrift) die Buchitaben bauptjädhlih dünne, geſchwungene Striche enthalten 
und unter cinander zulammenbängen. Übrigens bedarf es kaum der Erinnerung, 
Daß die Buchſtaben und Zahlen auf den Punzen vertebrt ſtehen müffen, wenn bie 
eingefhlagene Schrift unmittelbar geleſen werden joll, oder die gemadten Eindrüde 
als Form zur Deritellung einer verkehrt ſtehenden Kopie dienen (wie bei den Patrisen 
der Schriftgießer, ©. 124, der Fall it); dagegen recht, wenn die geichlagenen Ver— 
tiefungen direkt zum lejerlihen Abdrude bejtimmt find (wie auf Siegeln, Präg- 
ftempeln, Wlujifnoten- Platten sc). — Auf arob getbeilten eijernen und meifingenen, 
auch hölzernen, Mahftäben werden die Theilſtriche (micht mit einer Stablnadel ıc. 
eingerifen, fondern) mittelft eines Heinen Meikels eingeihlagen, der hier ala Punze 
wirft und als jolche zu betrachten tft; ja man erleichtert fi die Arbeit noch mehr 
und eripart namentlich das vorausgehende Eintheilen, indem man ſich eines Stempels 
oder einer Punze bedient, welche jchneidige Kanten für mehrere Theilftriche enthält 
und Schritt für Schritt mweitergejegt wird, 

Die ganze zufammengebörige Reihe (der Sat, jeu) von Zahlenpunzen beſteht nur 
aus neun Etüd, weil 6 und 9 mit derjelben Bunze eingeſchlagen werben. 

Die Verfertigung aler Arten von Punzen geſchieht (hofern ihre Geſtalt nicht jo 
einfach ift, dak Die Ausbildung bloß mittelft der Weile möglid, wird) theil$ durch Gra⸗ 
viren mit dem Grabſtichel, theils mittelft Kontre-Punzen, theils durch Senlen. Dan ber 
reitet ein gehörig zugejeiltes Stahlſtäbchen, entwirft nöthigen Falls auf deſſen fein und 
eben abgeſchliffener Endflache mit einer flählernen Spitze eine Vorzeichnung und arbeitet 
dieje mittelft verjchiedener Grabſtichel, am Umeiffe zum Theil mit Hülfe feiner Feilen, fo 
aus, daß fic erhaben ſteht. Vertiefungen, melde von der Urt find, dat man fie mittelft 
des Stiel nicht Leicht oder ſchön genug erzeugen fan, ſchlägt man mittelft einzelner 

ungen: Gegen-Bunzen, Kontre-Punzen, contre-poingons, counter-punches, 
ein. So z. B. wird beim Graviren einer Punze für den Buchftab O die ovale innere 
Vertiefung mittelft einer Punze gebildet; ähnliche Fälle fonımen bei vielen amberen 
Buchſtaben, wie A, B,C, D,e, g, u, f. w,, wie auch bei Punzen, welche feine Buch⸗ 
ftabenpunzen find, vor!), — Das Senken der Punzen wird angewendet, wenn deren 
mehrere don einerlei Geſtalt berzuftellen find. In diejem Falle gravirt man nur ein ein« 
ziges Eyemplar, härter dafjelbe, ſchlägt es im einem würfelförmigen flählernen Sent- 
tloß ein, bärket auch diejen und bildet mittelft deſſelben die übrigen Fremplare der Punze 
dadurch, dak man die ftählernen Stäbxhen auf den Eindrud des Senlllotzes jegt und durch 

mmerfchläge hineintreibt. Man pflegt auch Punzen in den Senfllog bloß Deshalb 
einzufchlagen, damit mar fie ſogleich wieder erfehen fann, wenn fie beim Gebrauche zer— 
pringen oder jonft zu Grunde geben, Die Matipunzen empfangen ihre äußerſt feinzadige 

haffenheit durch Aufichlegen auf eine feine Schlichtfeile. 


») Tecnolog Eneyflopädie, Vd. XVI. Artilel: Stempelſchneidelunſt, Schrift» 
ſtempelſchneidekunſt. 
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Bereits find mehrere Mittel zur Verfertigung hohler oder vertiefter Gegenftände 
auf Blech vorgelommen: das Drüden auf der Drehbant (5. 304), das Treiben 
mittelft des Hammers (S. 358) und mittelft Punzen (S. 364), welche ſämmtlich das 
Gemeinichaftlihe haben, dab das verarbeitete Blech nah und nah an verichiedenen 
Stellen von der Wirkung des Werkzeuges ergriffen wird, und in jedem Augenblide 
nur ein einer Theil der Oberfläche diefer Wirkung ausgelegt iſt. Hohle oder mit 
erhabenen Perzierungen verjehene Gegenitände können aber auch dadurd erzeugt 
werden, dab man eine Blechplatte auf ihrer ganzen Fläche zugleich in ein mit ent 
iprechenden Vertiefungen verjchenes Metallitüd bineintreibt. Ein ſolches Werkzeug 
wird gewöhnlih eine Stanze oder Stampie (estampe, &tampe, stamp, die), 
aud wohl Matrize (matrice, matrice) genannt; die nabe Verwandtichaft deſſelben 
mit den Geſenken (S. 184) iſt augenfällig. Eine Stange bejteht in der Negel aus 
einem prismatiſchen oder zylindriſchen Stüde Eiſen, welches auf feiner oberen flachen 
Seite mit aufgeſchweißtem und gebärteten Stable jo did belegt iſt, dab die bier ein- 
gegrabene Vertiefung das Eiſen nicht erreicht. Eine ganz eiſerne Stange würde in 
den meiften allen zu weich, eine ganz jtählerne zu jpröde, daher dem Beripringen 
beim Gebrauche zu ſehr ausgelegt (oft auch zu Loftipielig) fein. Doc macht man 
namentlich feine Stangen öfters ganz aus Stahl; jorwie man dagegen zur Bearbeitung 
ſehr weicher und jeher dünner Bleche, oder wenn verftählte Stanzen der Größe wegen 
zu theuer jein würden, auch mit Stanzen aus Gußeiſen, geichmiedetem Eiſen, Meſſing, 
Bronze, Kupfer, Zinn oder Blei, zumeilen jogar von Holz, fih begnügt. 

Ein jehr geeignetes Material zu Stangen für Goldarbeiter ꝛc. iſt Kanonenmetall 
(5. 53), oder eine Mifhung aus 5 Feilen supfer und 1 Theil Zinn. Große Stanzen 
ganz hieraus zu verfertigen, ift jedoch nicht räthlich, weil fie unter den zum Yusprägen 
erforderlichen heftigen Stößen nad und nad fi zujammenftauden: daher verdient der 
erh gg Beachtung, nichts weiter als eine Schale von etwa 20mm Dide aus Slanonen- 
metall durd Guß nah einem Gypsmodelle herzuftellen, deren Vertiefung durch Aus— 
Schleifen, Graviren ıc. gehörig zu vollenden, dann auf ihre Außenjeite einen Blod Gußeiſen 
aufzugieken, welder dem Ganzen den nöthigen Körper umd die erforderlide MWiderftands« 
fähigfeit verleiht. Wenn man das Fifen nit zu heiß aufgießt, fommt von dem Kanonen» 
metalle nur die Außerfte Lage zum Schmelzen; falls in folge des Schmindens bie 
beiden Metalle nicht ganz feit an einander hängen, jo tritt diefer Zuſammenhang beim 
Gebrauche ſehr bald ein. — Stangen aus Zink (direft über cin Neliefmodell des Gegen« 
ftandes gegoffen) finden Anwendung zum Prägen von Ornamenten aus Zinfbledh. 

Un Größe find die Stangen außerordentlich verfihieden, indem die Mannigfaltigleit 
der mittelft ſolcher Werkzeuge darzuftellenden Arbeiten ungeheuer groß iſt. Es gibt, zum 

reſſen Meiner Beftandtheile von Schmudwaren ıc., Stangen, deren Fläche nur einige 

uadrat · Centimeter mikt, und andere, durd alle Abftufungen, bis zu einer Gröke von 
300 nin und mehr im Durchmeſſer, womit jchalenartige Befähe und ähnliche Stüde ver» 
fertigt werben. Es ift von felbft Mar, daß weder ungewöhnlich tiefe, noch bauchige For- 
men aus en Platten in Stangen erzeugt werden können, weil erftere die nöthige Aus- 
dehmung Bleches nicht ertragen würden, ohne burdzureißen, und weil fettere nad 
ihrer Vollendung ſich nicht unbeihädigt aus der rg der Stange losmadhen ließen. 
In diefer eben angeführten Beziehung iſt es felbit ein wichtiges Erforderniß, dak auf 
nicht der Meinfte Theil der Vertiefung einer Stange nad innen oder unten zu fidh er⸗ 
weitere (unterjchnitten jei, nad dem Kunſtausdrucke). Gegenflände, welche ſich micht 
als Ganzes in einer Stange verfertigen lafjen, preht man im zwei oder mehreren Theilen, 
die nachher zulammengelöthet werden. 

Da3 Prejien oder Prägen in Stangen (da3 Stampfen, Stanzen, 
estamper, estampage, stamping) fann auf zweierlei Weiſe geicheben: 1) fo, daß bie 
verlehrte Seite des Bleches, entiprechend der Vertiefung der Stanze, bobl wird; 
2) io, daß die Nüdjeite lach oder gar ebenfalls erhaben erjcheint. Der eritere Fall 
ift weit häufiger als der zweite; jener findet feine Anwendung jedes Mal, wenn die 


9) Technolog. Enchtlopadie, Bd. IL Artikel: Bleharbeiten, S. 295. 
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Tiefe der Stanze einigermaßen bedeutend ift; denn falls auch bie Höhlung der Rüd- 
feite für den Gebraud des gepreßten Gegenitandes nicht weientlich erfordert wirb, 
find doch die Erleichterung ber Arbeit und die Erfparung an Material fehr der Be 
eüdfihtigung werth. Beim Hohlpreſſen findet natürlich eine Ausdehnung des Bleches 
Statt, analog jener beim Treiben mit dem Hammer oder mit Bunzen. Es ift dann 
ein Körper nöthig, welcher das Blech in die Vertiefung der Stange bineindrüdt, 
indem er jelbit ſchon vorher die Geftalt diefer Vertiefung hat, oder doch weich genug 
iſt, um fie während des Preffens anzunehmen. Das Werkzeug, welches jo geftaltet 
it, dab es für alle vertieften Stellen der Stange gleichgeformte und entiprechende 
Erhabenheiten enthält, wird Stempel, Gegenftempel, Oberitempel (infofern 
er beim Gebrauche fi über der Stanze befindet) genannt. Man gebraucht indeſſen 
ben Namen Stempel zuweilen auch für ſolche Werkzeuge, welche gleich den Stangen 
vertieft find; 5. B. die Prägitempel (coins, matrices, carrös, coins), zur Verfers 
tigung der Münzen, 

Das genaue Ymeinanderpafien einer Stange und des dazu gehörigen Stempels kann 
in verhältnismäßig wenigen fällen durch Ausarbeitung des Stempels mittelft der Feile, 
des Grabſtichels oder auf der Drehbanf erreicht werden; nämlid dann, wenn die Geftalt 
der Vertiefung in der Stange jehr einfach ift: alddann geht es an, beide Theile aus Stahl 
zu machen und zu härten (mit Nadlafjen zur gelben farbe). In allen übrigen Fällen 
muß der Stempel mittelft der Stange ſelbſt, oder diefe mittelft jenes, gebildet (menigftieng 
vollendet) werben, in welcher Vorausjegung man genöthigt iſt, eins von beiden aus weiche» 
zen Materiale anzufertigen, Gewöhnlic wird die Stanze gravirt und in die Vertiefung 
derjelben das weichere Metall, woraus der Stempel beftehen ſoll, eingegofien, eingedrüdt 
oder eingeihlagen. So madht man zu verftählten oder ganz eifernen Stangen fupferne, 
zu fupfernen, meflingenen und zinfenen Stangen zinnerne oder bleierne Stempel. Defters 
aber ziegt man «5 vor, den Stempel erhaben zu graviren und damit die Stanze zu der» 
fertigen, ein Verfahren, welches fi bejonders für hohe Reliefs empfiehlt, welde meift 
leichter erhaben al3 vertieft zu graviten find. Nach diefer Weiſe werden 3. ®. über 
meffingene Stempel zinnerne, auch bleierne Stanzen gegoſſen, oder gehärtete ftählerne 
Stempel in weichem Stable (welder dann, nöthigen Falls gehörig nachgravirt, die Stange 
bildet) vertieft abgedrudt. 

Wenn Blech in Stanzen voll geprägt wird (db. h. ohne Vertiefung auf der Rüdjeite), 
fo entjteht die Erhabenheit durch eine Zulammendritdung und theilmweife Verſchiebung des 
Metalles an den übrigen Stellen, welche jo weit gehen muß, daß die gar nicht oder minder 
mlammengebrüdten Theile, nebft den aus ihrer Stelle weggequetichten, die Vertiefungen 

x Stange ausfüllen. Es ift offenbar, daß, da die Zufammendrüdung nur einen mäßigen 
Theil der urfprünglichen Blechdicke betragen Tann, andererjert$ aud die Verſchiebbarkeit der 
En Pk in einer feften Metallmaffe ziemlich enge Grenzen hat, diefe Methode nicht geeig⸗ 
net iſt, hohe Reliefs auf flachen Platten zu erzeugen. Wo dergleichen dennoch entitchen 
follen (mie 5. B. beim Prägen von Medaillen), findet man oft ein Hilfsmittel darin, dab 
man vorläufig die Metallflähe mit dem pr angemefien bearbeitet (Borjhlagen), 
um fie an den hödhten Punkten ded Reliefs aufzuftauchen und eine Erhöhung zu bilden, 
welche dann durch das Prägen nur vollendet wird, Auch der Fall fommt vor, dab im Re 
lief gegofiene Metalftäde durch Prefen mittelft Stangen ausgebildet werden. — Wenn 
beim Brefien von Blech die Rikdjeite glatt bleiben mur, fo bededt man dieſelbe mit einer 
fladen und ftarfen Eijen» oder Stahlplatte, auf welde ſodann der nölhige Drud ausge ⸗ 
Ubt wird, Dedel, Böden und Zargen zu goldenen Dojen werden zuweilen auf bieje 
Weiſe in fein gravirten oder quillodirten Stanzen veriertigt. Kleine erhabene Verzierungen 
Lörnen durch das umgelehrte Verfahren hervorgebracht werden, indem man das | lech auf 
eine harte Unterlage legt, einen vertieft gravirten Stempel auffegt und auf legteren mit 
dem Hammer ſchlagt. Endlich können auch Platten oder andere Metalftiide auf beiden 
Flachen zugleich mit Erhabenheiten versehen werden, wenn man fie nämlich wiſhen zwei 
vertieften Stempeln dem nothigen Drucke ausseht, wie dies 1. B, beim Miünzprägen ber 
Ball ift. — Zumeilen werden durchbroch ene Öegenftände hergeitellt, indem man He in 
einer Stange erhaben ausprägt und dann die Made Küdſeite abferlt, bis nur die gitterartig 
zuſammenhangenden Relief-Berzierungen der Borderjeite noch übrig find, 

Vier Mittel find es, duch welche man beim Preſſen oder Vrägen mit Stangen 
und Stempeln die zur Formung des Mitalles nöthige Kraft ausübt: Hammerichläge 
aus freier Hand, das Fallwerk, der Pragſtock, oder eine durch Drud wirkende Preſſe. 

Aarmarſch Technologle J. 24 








370 - Stanzen und Stempel. 


a) Der Handhammer kann nur bei dünnem Bleche und bei Kleinen Etanyen 
von geringer Tiefe angewendet werden. So 3. B. werden mittelft einer Etanze halb ⸗ 
fuglige Erhöhungen (Budel) auf Blech geichlagen oder runde Plattchen ſchalen⸗ 
förmig aufgetieft. Diefe Stange befteht aus Eifen oder Meifing und bat die Geftalt 
einer diden, etwa 50 bis SOmm im Quadrate großen Platte, auf deren Fläche ſich 
Heinere und gröhere, halbfuglige oder auch flachere, Vertiefungen befinden. Manch⸗ 
mal ift es ein Würfel, der auf mehreren jeiner Flächen ſolche Vertiefungen enthält. 
Man nennt dieſes Werkzeug die Anke (de A emboutir), Dazu gehören eben fo viele 
eiferne Stempel (Budeleijen, Vertiefftempel, bouterolles), als Löcher in dr 
Ante Ach befinden, und jeder Stempel muß (bei einer Länge von 80 bis 100 =m) an 
feinem abgerundeten Ende mit einem Heinen Spielraune in das Loch der Anke, für 
welches er beſtimmt ift, paſſen. — Um Heine vertiefte Gegenitände aus jehr bünnem 
und weichem Bleche zu preifen (4. B. leichte filberne Tabatpfeifen-Veichläge u. dgl) 
tönnen Stempel und Stanzen aus hartem Holze angewendet werden, wobei man ſich 
ebenfalls de3 Hammers bedient. Das nämliche Mittel ift zmedmähig zum Biegen 
und Auſtiefen jolcher Plättchen, welche eine verzierte Oberfläche befigen und durd 
metallene Werkzeuge bejchädigt werden könnten, 

At die auf einer Stanze befindliche Zeichnung fein und ſeicht, jo eripart man fd 
oft die vorausgchende Herfichung eines Stempels dadurch, daß man die zu prefiende dünne 
Blechblatte auf Die Stanze Icgt, erft mit einer Bleiplatte, darliber mit einer Gifenplatte 
bededt und Iehtere überhämmert, Es bildet fich auf diefe Weife während der Arbeit jelbtt 
eine Art von Stempel aus dem Blei. Umgelehrt lann man cinen ftählernen Stempel 
anwenden und dem Bleche einen Bleilloh als Unterlage geben, welcher letztere fi dann 
von ſelbſt zu einem Stellvertreter der Stanze ausbildet. — Wird jehr dünnes Biech in 
etwas tiefen Stanzen gepreßt, jo zicht daffelbe leicht Falten, wenn man nicht die Vorſich 
braucht, es vorher fhon dem Stempel einigermaßen anzupafien. So werden aus dem 
dlinnften Silber, Meffing» und plattirten Kupferbledhe mancherlei Verzierungen auf Ste 
ihen, Pferdegeſchirt, plattirte Gerälhe zc. verfertigt, indem man das Blech mittelft eine 
mit Zuchleiften mehrfach ummidelten hölzernen Hammers über den mefjingenen Stempel 
Hopft, leteren dann im eine zinnerne Stanze jeit und darin durch Hammerſchläge die 
Ausbildung des Gegenftandes vollendet. 


Stempel, welche mit dem Hammer in ihre Stangen eingeichlagen werden, bringt 
man öfters, zur Erleichterung der Arbeit, in einem fogenannten Schlagmerle 
(machine & gouttine, swage tool)*) an. Diejes bejteht aus einem einfachen eilernen 
Geftelle, welches auf einem hölzernen Klobe feititeht oder (falls es ganz Hein it) im 
Schraubſtode eingejpannt wird; ein darin auf und mieder beweglicher ſenlrechtet 
Eiſenſtab trägt am unteren Ende den Stempel und empfängt oben die Hammer 
ſchlage. Der Unterftiempel ober die Stange iſt bergeftalt freiftchend angebracht, daß 
man das Arbeititüd, auf meldem mehrere Eindrüde neben einander gemacht werden 
—* BORN megziehen, oder — falls es ringiörmig, geläßartig iſt — darauf berum- 

rehen kann, 


Die Stempel (creases) zu folgen Schlagwerken hat man in großer Verſchiedenheit 
paarweiſe (je einen Unterftempel mit dem dazu gehörigen Oberftempel übereinftimmend) 
borräthig, um fie nach Bedarf einzufeten. Mittelft derjelben werden Blechſtreifen, —* 
Geſäßränder ıc. beliebig gereift, Perlen, Arabeslen, Rippen oder Anorren u. dgl. auf 
fäße, Leuchterfüuße und ähnliche Gegenftände geſchlagen, welche letzteren jelbft entweder it 
— tanzen aus Blechſcheiben gepreßt, oder auf der Vrehbanl gedruckt, oder durch 
Biegen und Zujammenlöthen hergeftellt find. Oefters ift das Schlagwert aus zwei dur 
ein Scharnier verbundenen eiſernen Armen zufammengefett, vom denen der obere, mit dem 
daran befindlichen Oberftempel, aufgehoben und niedergelaffen werden kann, wogegen der 
untere, an weldem der Unterftempel is befindet, unbeweglid bleibt. Man ſchlägt dann 
entweder mit dem Hammer auf den Oberftempel?), oder gebraucht dieſen felbit direkt als 


%) Technolog. Encpklopädie, II. 300, 308; IV. 245. — Polyt, Mitteilungen, III. 
58. — Polpt. Centr. 1847, S. 479, 
2) Technolog. Enchllopädie, II. 300, 
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ammer!). Die BINgEInERE) der Goldarbeiter ift von erfterer Art umd dient dazu, 
inge, welde aus einem flachen Blechſtreifen gebogen und gelöthet find, aufzubudeln, 
d. 5. der Breite nah von innen rinnenförmig aufzutiefen, 

b) Das zweite Mittel zum Preſſen in Stanzen, nämlich das Fall werl (mou- 
ton, stamp), it eine Machine, bet welcher der Fall eines ſchweren, auf angemeffere 
Höhe gehobenen Eifenförpers diefelbe Wirkung bervorbringt, wie in den bisher be— 
trachteten Fallen die Schläge eines Handhammers. Größere Arbeiten, bei welchen 
der leptere nicht fräftig genug wirft, werden meiitentheils im Fallwerke verfertigt ; 
doc wird dieſes auch manchmal im ziemlich Heinem Mabitabe ausgeführt. Bei 
großen Fallwerlen, melde in der Bauart den befannten Pfahlrammen ſehr ähnlich 
find, it der fallende Körper (Hammer, hammer) ein gubeilerner log von 10 bis 
100 x# Gewicht, der durch De an einem Scile 0,5 bis 2m hoch gehoben wird und 
zwijchen zwei jenfrechten Eiſenſtaben fich bewegt, Auf feiner unteren Fläche trägt der 
Dammer den — gewöhnlich fupfernen, manchmal aus einer Miſchung von Zinn und 
Blei beitehenden, öfters dagegen ftählernen, nur mit Kupfer belegten — Stempel 
(Bfaff); die Stange ift auf einer unerschütterlichen Unterlage (einem tief in die Erde 
eingerammten, mat einer diden Gußeilenplatte oben bededten, hölzernen Klotze oder 
einem von fteinernem Fundamente getragenen Amboſſe) angebradt und durd Stell- 
ihrauben befeitigt. 

Immer muß, wegen der heftigen Erfehlltterung beim fyallen de$ Hammers, das Foll ⸗ 
wert im Grdgefhoffe auf nicht unterhöhltem Boden, oder im Keller angebracht fein, Tie 
Hebung des Hammers geichieht, ſoſern derſelbe nicht mehr als etwa 25k# wiegt und feine 
jehr beträchtliche Hubhöhe erfordert wird, dur einen Mann: entweder indem das oben amt 
Hammer befeftigte Seil in der Höhe über eine große Rolle gelegt iſt und am herabhängen- 
den Ende einen Steigbügel für den Fuß oder einen Griff für die Hände trägt®), oder 
mittelft eines ungleiharmigen Hebels, an weldem das hinaufgehende Seil befeftigt ift 
und der getreten wird ). ei größerem Gewichte des Hammers läßt man zwei Männer 
ichen oder bedient fi zum Erheben des Hammers einer Winde, worauf in der erforder 
ichen Höhe durch einen Drücker oder dergl. der Hammer vom Seile abgelöft und dem 
Falle fiberlafien wird®); ift die Hubhöhe gering, jo fann die * durch ein Exzenter 
an Retig umlaufender Welle geichehen®). Bortheilbaft fir nicht zu Pong Sämmer find 

Amerle mit Niemenbetrieb, wobei mittelſt Friktionsſcheibe die Hebung des an cinem 
eder⸗ oder Metallriemen hängenden Hammers gefchicht und der Hub nah Belieben jo zu 
verändern ifl, daß der Hammer mehr oder weniger hoch aufgcht, auch die Schläge fchneller 
oder langſamer einander folgen?). Wefentlih if beim Stampfen verzierter Saden von 
geringer Tiefe, daß nad jedem Schlage der durch den Rücſtoß eimas ın die Höhe jprin« 
gende Hammer in der Quft aufgefannen und verhindert wird, zum zweiten Male zu fallen, 
teil er fonft gewöhnlich einen doppelten Abdrud der Stange auf dem (ebenfalls durch den 
Rucktoß etwas verſchobenen) Bleche erzeugt. Diefes Auffangen bewirtt der Arbeiter, jofern 
der Hammer durch Fiehen mit Hand oder Fuß gehoben wird, durch redhtzeitige Anſpannung 
des Seiles; bei großen Fallwerlen wird dazu cın jelbftthätiger Apparat annebradts), — 
Die Entftehung von Falten am Rande des Bleches, bei ziemlich flachen Artiteln unerbeb- 
lich und unſchadlich (da hier die Falten nur den ohnehin jpäter wegzuſchneidenden Theil 
trefien), Tann jehr nachtheilig werden bei tiefen Sachen, namentlich Sefäken, {ft aber hier 


1 De: Gentr. 1864, ©. 588. 

2) Technolog. Enchklopädie, VIT. 143, 

2) Technolog. Encpklopädie, IT. 301. — Polgt. Journ, ®d. 90, S. 8. — Polyt. 
Gentr., III. (1844), ©. 146, 

4) De Journ., ®d. 69, S. 33, 

5) Brevets LXIV. 300. 

" Armengaud, XI. 66. — Brevets 1844, T. 28, p. 233. — Genie ind., XII. 
* — Polhyt. Journ, Bd. 144, S. 7. — Jobard, Bulletin, T. 31, p. 114; 

. 38, p. 139. 

») Genie ind. T. 20, p. 233. — Jobard, Bulletin, T. 38, p. 220. — Polgt. 
ourn., Bd. 147, S. 255; Bd. 160, ©. 5. i 

*) Rolyt. Journ, Bd. 51, ©. 368. — Larmarſch und Heeren, Techniſches Wörter 
buch, 2. Aufl, Bd. I. Prag 1856, S. 876, 
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dadurch zu verhindern, daß man den Blechrand dur einen von der Maſchine ſelbſt herab ⸗ 
— Ring auf der Stanze einflemmi und jeſthält. — Zur völligen Ausbildung eines 

tbeitjtüdes find, wenn die Stanze etwas tief ift, oft 3, 4 bis 10 und felbft nod mehr 
Schläge erforberlih; und wenn unter der Arbeit daB Blech jo fteif und hart wird, daß 
ınan ein Reifen bdeijelben befürdhten muß, jo wird es ausgeglübt, bevor man die Bear» 
beitung weiter treibt. Tropdem würde in Stangen, wi ziemlich ſcharfrandige Dervor« 
ragungen enthalten, die Entjtehung von Riſſen unvermeidlich fein, wenn man ſich nicht 
des Kunftgriffes bediente, viele (öfters 2 bis 3 Dugend) Blechſcheiben über einander auf 
die Stanze zu legen und einen Oberflempel anzuwenden, deſſen Erhöhungen und Ber 
tiefungen viel flacher (feichter) find, als die Uebereinftimmung mit der Stanze erfordern 
würde‘). Unter diefen Umftänden prägt fi das unterfte Blech vollfommen nad der Ge 
ftalt der Stanze aus; jedes folgende defto unvollfommener, je weiter oben im der Reihe 
es jeinen Pla; hat; das oherfte am unvolltommenften, weil es nur die Gimbrüde des 
Dberftempels empfängt. Wird nun nad jedem Schlage des Fallwerles das unterfte Blech 
herausgenommen und dafür ganz oben ein.meues (moch ganz flaches) zugelegt, jo rüdt jedes 
Stüd nah und nad bis zur unmittelbaren Berührung mit der Stanze vor und durdläuft 
dabei alle Stufen der Ausbildung, indem es den unbedeutenden Sprung von einer Stufe 
zur näcftfolgenden ohne Gefahr einer Beſchädigung erträgt. Within wird auf jeden 
Schlag ein Stüd fertig, obſchon jedes Stüd fo viel Schläge empfängt, als Bleche auf 
einander liegen. Schließlich wird dann jedes Stüd einzeln zwilchen der Stanze und einem 
—— — paſſenden zweiten Stempel geprägt, um die Ausbildung mit größter 

tie zu vollenden. 

Wrbeitflüde von einer am fid) oder wenigftens im Berhältnik zum Durchmeſſer jehr 
betrachtlichen Tiefe (mie Schalen und andere Gefäße, Fingerhlilte “) werden in fünf, ſechs 
oder noch mehr auf einander folgenden Stanzen bearbeitet, vom weichen jede ſpäter anger 
wendete tiefer ift, als die vorhergehende; zuweilen wiederholt man die Bearbeitung eimge 
Mal in derfelben Stange mit verfchiedenen Stempeln, von melden jeder folgende tiefer 
eindringt, als fein Vorgänger. Gegenſtände folder Art fönnen mit einer einzigen Stang 
oder Matrize und einem einzigen Gegenſtempel gefertigt werden, wenn man jene am 
Hammer, den Stempel unten anbringt, und leterer vermitielft einer maſchinellen Vor 
richtung nad jedem Schlage ein wenig höher aus der ihn anfangs fait ganz umiſchließen⸗ 
den Vüchje hervorgehoben wird in dem Mahe, wie das Blech fid) Über ihn herunierzichi. 
Hierbei wirft zuerft die Stange nur auf den Rand der Blehiheibe und erft fpäter kommt 
nah und nah die Tiefe der Stanzenhöglung zum Angeiff*), — Beim Stangen tiefer 
Hohllorper mittelft mehrerer Stempel ift es von mejentli Nuten, wenn — zufolge 
der Beichaffenheit des Wrbeitftlides — der Stange eine ſolche Einrichtung gegeben werden 
fann, daß das ftufenmeife tiefere Hineintreten nicht durch Stredung (folglich Verdünnung) 
des Bleches erzielt wird, fondern ein Nadjziehen defjelben Statt findet, Um fi von die 
ſem Vorgange einen deutlichen Begriff zu machen, ftele man ſich eine zylindrifche oder 
wenig koniſche (nah innen etwas enger —— Vertiefung vor, welche an 
ihrer Mündung tridhterartig erweitert ift. In diefe Erweiterung fei das Blech bereits 
durd) die vorausgegangenen Stempel hineingefhlagen. Folgt nun aber ein Stempel, 
welcher derartig fchlanf geftaltet ift, dak er nebft dem ihm umgebenden Bleche in den 
engeren Theil der Stanzenhöhlung einzutreten vermag, von der Wand der oben befind« 
Liden Ermeiterung aber etwas entfernt bleibt, jo muß er auf ähnliche Weife wirken, wie 
der finger thun würde, wenn man ihn auf ein Stüd dunnes geſchmeidiges Leder fette 
und diefes damit durch einen Ring ſchöbe; d. h. das Blech wird nachgezogen und nimmt 
die * Geſtalt an, ohne eine erhebliche Verminderung feiner Dide zu erleiden. Nur 
darf der Uebergang bon der weiten und wenig vertieften Geſtalt zu der engeren und tie 
feren nicht einen zu großen Sprung darbieten, weil fonjt falten entftchen; zu dem 
Nachriiden des Vleches muß dieſes den nöthigen Stoff darbieten, weshalb z. B. um ein 
150 mm meites und 100 mm tiefes Gefäß zu erzeugen eine Blechſcheibe von 225 mm Durch ⸗ 
meſſer angewendet wird, während eine Scheibe von 170 mm genilgt, wenn man die Tiefe 
durch Dehnung (folglich Verdinnung) herauszubringen beabſichtigt >). Gelegentlich lann 
der Uebergang von der weiten Geftalt zu der mehr vertieften und engeren dadurch er 
leichtert werden, dak man das Geſaß nad einigem Auftiefen in der Stanze auf einen 


#) Holtzapffel, I. 409, 

2) Polht. Centr. 1858, 5. 439, — Polyt. Journ, Bd. 148, 5, 404, 

2) Polyt. Journ, Bd. 104, 5. 83. — Deutjche Gemwerbeseitung 1948, S. 87. — 
Berliner Gewerbeblatt, Vd. 27, ©, 28. 
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Kern oder ein Sutter von Guheiſen fledt und in ber Drehbank mittelft des Drüdftahles 
durch Aufziehen (S. 330) weiter ausbildet, dann aber mit dem Preſſen in geeigneten 
Stangen fortfährt. 

Kleine Fallwerke verfieht man ftatt des Hammers mit einer etwas fchmeren, 
ſenkrechten, vierfeitig prismatiihen Eifenitange von 0,6 bis 1,0® Länge, welche in 
Hammerförmigen Leitungen auf» und miebergeht, übrigens ebenfalls durch Anziehen 
einer Schnur gehoben wird, Der Unterftempel oder die Stange ift dabei oft jo ger 
ftaltet und frei ftchend angebradt, daß man Gefähe darauf hängen und in ber 
Eeitenwand mit den Eindrücken der Stempel verfehen kant ®). 

Hier ift aud die Wippe anzuführen, mittelft welcher bei der gewöhnlichen Werfers 
tigungsart der Stednadeln die Köpfe auf den Nadeljchäften befeftigt und zugleich De 
rund geldlagen werden. Sie befteht in einem tleinen Fallwerle, an melden ftatt des 
gußeifernen Hammers eine in Senkrechtfuhrungen gehende Schmicdeifenflange, befonders 
noch beſchwert durd eine mit ihr verbundene Bleitugel, angebradt tft. das untere 
Ende der Stange wird der Oberſtempel eingeftedt, der Unterflempel ſteht auf dem Tiſche 
feſt; jeder der Stempel enthält ein halbtugliges Grübchen. Macht man ftatt des leh« 
teren eine halbzylindrifce Rinne, fo lann die Vorrichtung zum Rundichlagen Heiner Zy- 
linder dienen, z. B. der Schnürftifte an Korfett-Ligen 2), Durch Anbringung einer eigente 
ligen Stanze mit dazu paffendem Oberftempel wird Übrigens die Wippe gecignet, Meine 
Verzierungen in dünnem Bleche hohl zu prägen, was von ſelbſt Mar h 

ec) Der Prägitod, das Prägwerl, Stoßwerl (balancier, fly-press, coining 
press, stamping press)?), das Traftvollfte Mittel, um in Stangen zu preflen, wird 
zur Verfertigung ſowohl großer, als auch mancher Meinerer Gegenftände angewendet, 
und demgemäß in ſehr verichiedenem Mabitabe ausgeführt. Die Honftrultion des- 
felben jtimmt weſentlich mit der des gemöhnliben Schrauben-Durhichnittes (S. 259) 
überein, Ein fchr ſtarler qußeiferner Bügel, ungefähr von der Form eines [) oder 
F bildet das Geftell, in deffen oberem, horizontalen Theile die mejfingene oder bron« 
jene Mutter für eine jenkrcdhte, zwei⸗, drei⸗, oder vierſache eilerne Schraubenipindel 
angebracht ift. Am oberen Ende it auf dieſer Schraube ein horizontaler ſchmied- 
eiferner Schwengel brfeftigt, der an beiden Enden ſchwere, Linfen» oder fugelförmige 
Gewichte (Schwungkugeln) trägt. Die Länge des Schwengels, der ſich von der 
Schraube aus gleich weit nach beiden Seiten bin erjtredt, ift der Große der ganzen 
Maſchine angemeſſen und fteigt von 0,6 bis 3® und zumeilen darüber. Bei Meineren 
Prägitöden geht von dem Schwengel abwärts eine eiferne Stange, die als Griff zum 
Umdrehen der Schraube dient; bei großen Maſchinen wird der Schwengel (von zwei 
oder mehreren Verjonen) an ringförmigen Griffen außerhalb der Schwungkugeln 
gefaht, oder mitteljt Striden gezogen. In jedem Falle muß die Drehung des 
Schwengels und der Schraube (welche meift nur %/, bis */, Umgang beträgt) jehr raſch 
und fräftig fein, ſodaß nicht ein langſam anwachſender Drud, jondern ein furzer aber 
äußerft heftiger Stoß dadurch entjtcht. Zu dieſem Erfolge trägt die ſtarle Steigung 
des Schraubengemwindes (welches eben deshalb ein mehrfaches ift) meientlih bei. Das 
untere Ende der Schraube treibt einen in jenfredhten Leitungen gehenden Schieber 
vor ſich nieder und theilt dadurch dem Oberftempel, welder unten in dem Schieber 
fich befindet, die Bewegung mit. Die Stanze oder der Unteritempel ift unbeweglich 
gerabe unter dem Mittelpuntte des Schiebers, auf einem gehörig widerftehenden tun 
damente, angebradt. Ein Gegengewicht hebt den Schieber ſammt dem Überftempel, 
erg Schraube zurüd binaufgedreht wird, oder legtere zieht ihm jelbitthätig 
na E 

Näheres über Stokmwerfe, was vollftändig auch hierher bezogen werden Tan, fonımt 
im VI. Kapitel vor, wo das Prägen der Münzen abgehandelt if. — Mittelft des Bir 
flodes werden ſowohl hohle Gegenflände (außer mannigfaltigen Verzierungen auch gefäh- 


1) Zechnolog. Encyklopädie, II, 305. 

3) Sunjt- ind Gewerbe-Blatt 1844, ©. 129, . 

3, Genie ind., T. 17, p. 113; T. 20, p. 84. — Jobard, Bulletin, T. 38, p. 113. — 
Rolyt. Gentr. 1860, ©. 1650. — Bolyt. Journ, Br. 153, €. Al, 
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ortige Stüde, wie Theebretter, Lichtjchertelfer ze. von Eiſenblech, wozu man gußeiſerne 
Matrizen und Oberftempel gebraudt ') als doppelterhabene Arbeiten zwiſchen zwei ner« 
tieften ftählernen Stempeln dargeftellt; die leitere Arbeit wird im — oder et: 
geren Sinne Prägen (frapper, coining) genannt und kommt bei der Verferligung der 
Munzen und Medaillen, bei der fabrikmäßigen Erzeugung ſilberner Löffel, Gabeln ze. ı. 
vor. — Durch Succejfive Anwendung mehrerer Stempelpaare von eigenthiimlicer 2er 
Ihaffenheit erzeugt man aus Blech ungelöthete hohle Ringe). 

d) Eine Druckpreſſe Statt des Fallwerles und Prägitodes gemährt überhaupt 
den Vortheil, die heftig erjchütternde ftorweile Wirkung zu vermeiden, ift aber beion- 
bers al&dann zwedmäßig, wenn es ſich um die Daritellung tieferer Gefäßlorper durch 
Auftiefen von Blecbicheiben handelt, wobei ein raſcher Stoß oft cher das Metall 
durchreißen als die beabfichtigte Frormveränderung erzeugen würde. Sofern die Preſſe 
mitteljt einer Schraubenipindel wirft, alſo im Wejentlichen die Konitruftion des 
Prägwerfes bat, wird ihre drüdende (ftatt ftokende) Wirkung dur langſamere Ber 
wegung erzielt und ift jomit eine ſcharſe Scheidung zwiſchen beiden Gebrauchsmethoden 
(die vielmehr in einander übergehen) unftatthaft. Die Eigenthümlichteit der Drud- 
wirkung tritt jchon mehr hervor, wenn die Schraube ein einfaches Gewinde bat 
(welches zu raſcher Bewegung ſich nicht eignet) und dann wohl gar in horizontaler 
Lage angebracht wird, am volllommenften aber beim Gebrauch von Preffen ohne 
Schraube — namentlich Knichebel-Preſſene) oder Prefjen mit Zahnitange und Räder: 
werl, mit Ergenter — und bei dem zum Ausprägen kleiner Medaillen, Schmud: 
beitandtheile ıc. empfohlenen Verfahren, mehrere in einem Kaſtchen unverrüdbar 
zufammengeitellte Vrägftempel» Paare nebſt den zwiſchen ihnen liegenden Blechitäden 
duch die Öffnung eines ftarten Walzwerles gehen zu lajfen®). 

Zur Verfertigung von Gefäßen ec. aus Eiſen- und anderem Blech wendet man 
bertifale >) und horizontale Schraubenwerte ®), Prefien mit Exzenter fi und hydraulifcde 
Prefien ®) an. Die gubeifernen Stanzen hierzu haben feinen Boden, fondern find durch 
und durch ausgebohrt, ringförmig. Die auf ihre Definung gelegte Blechicheibe wird am 
Rande ringsum zwiſchen zwei fefthaltenden Stahlringen eingellemmt (vergl. S. 372) und 
der Stempel, defien Durchmeſſer etwas fleiner ift, als jener der Stanzenhöhlung, treibt 
das Blech in letere hinein mach der Urt, wie man ein über einem Ringe ausgejpanns 
tes weiches Leder mit dem Finger eindrüden könnte. In diefem Falle ift alfo das Auf 
tirfen von einer beträchtlichen Flächenaus dehnung und Verdunnung des Bleches begleitet, 
Tie in den Geſäßwänden etwa entftehenden Falten können — fofern fie nicht zu anſehn ⸗ 
Lid find — durch Hämmern ausgeglichen werden. Auch hat man dazu ein Malzwert 
erfunden ®) deffen zwei abgeftugt legelförmige Walzen an den Enden ihrer Wellen User, 
ſodaß die Gefähwand zwiſchen fie eingebradht werben kann. 

Soll das Aufticfen ohne bedeutende Stredung und Verdünnung, alſo durch Auf 
biegen des Randes der Scheiben geſchehen, jo jest dies (um Mraltenbildung zu bermeiden) 
voraus, daß die Bearbeitung in mehreren (3 bis 10 ober noch mehr) auf einander fol« 
enden Matrizen oder Ringen ſchritiweiſe geläche. Diefe Matrizen nehmen in der Reihen- 
Pige an Durchmeſſer ab, wie die darin arbeitenden Stempel. In der erfien Matrize wird 
ein ſehr ſchmaler Rand aufgebogen, der ſich eben wegen feiner geringen Breite leicht 
ganz jchlicht darftellen läßt; jede folgende (kleinere) Matrize biegt wieder den Außerften 
Ring des Bodens zum Rande auf und verlängert oder erhöht jomit den legteren. Auf 


1) Brevets, X. 51; LVI. 838. — Technolog. Enchllopäbie, II. 310. 5 

?) Brevets, LXX. 295. — Göniel. ind., VIII. 255. — Jobard, Bulletin XXVI. 
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olche Weife werden fupferne und eiferne Rafferolle ıc. %) verierligt; ebenjo Röhren?) 
erner, mittelft einer durch ein Exzenter wirlenden Preßmaſchine, aus runden Scheiben 
von gemwalzten Sinnplatten die befannten papierdiinnen Flajhentapfelnm (melde die 
—— an Weinflaſchen, den Papierverſchluß an Pomadetiegeln ıc. erſetzen) »); es iſt 
hierbei die Anordnung getroffen, daß die Kapfeln durch einen beweglichen Boden der 
Stanze oder Matrize wieder herausgeſchoben, au wohl gar durch den Mechanismus 
ſelbſt nach der nächſtfolgenden Heinern Matrize bingeführt werden. Dreizehn Matrizen 
vollenden die Kapſel. — Auf gleihem Brinzipe beruhen die Preffen zur Berfertinung der 
aus Kupferbleh von 0,16 bis 0,5wmm Dide gemadten Zündhütchen für Perfuffiond- 
Gewehre ; jedod wird % ſchon durch drei Matrizen, ja durch eine einzige Matrize, das 
Ziel erreicht. Am einſachſten ift die Herſtellung der geſpaltenen Zändhiltcen, welde in 
ihrer pylindriſchen Wand vier oder ſechs zur Achſe parallele, vom Rande bis zum Boden 
ſich ee feine Spalte haben. Das Blech wird hierzu nicht als Scheibe, jondern 
als Rreuz oder fehsftrahliger Stern (mit breiten lappenförmigen Strahlen) ausgeſchnit- 
ten, den der Stempel oder Dorn durd ein rundes Loch ſchiebt, wobei die Lappen fid 
aufbiegen und dit an einander ſchließen. Geſtreifle Zündhütdhen erfordern eine ent» 
ran feingefurdte Matrize. Die jest gebrauchlichen Zundhuichenmaſchinen verrichten 
n unmitlelbarer Aufeinander folge das Ausſchneiden der runden Scheibchen (oder der 
Sterne) aus dem dünnen Kupferblechſtreifen und das Auftiefen mittelft Dorn und ring- 
förmiger Matrize: eine folde Maſchine macht bei jeder Umdrehung ihrer Schmungrad- 
achſe 2 oder 4 Hulchen = Schneidftenpel, Matrize und Dorn doppelt oder vierfach vor - 
handen find) und in 1 Min. gegen 200 Umdrehungen, aljo an 400 oder 800 Hütchen. 
Bon der eben erdrterten Methode des Auftiefens ift nur ein Heiner Schritt zum ein» 
fachen Biegen des Bleches, weshalb ein paar hierzu dienliche Vorrichtungen an dieſer 
Stelle erwähnt werden *— Aniehebelpreflen wendet man 3. B. zum Ktrummen der 
MWagenfedern und anderer Stahl« oder Eiſenſchienen an, melde dabei pwiſchen zwei Guß ⸗ 
eifenblöde gelegt werben: der untere Blod bietet die entfprehende Konlavität, der obere 
die dazu pafiende Konverität dar 4), ine andere Kniehebelpreſſe verfertigt Röhren, 
indem fie mittelft rinnenjdrmig ausgehöhlter Baden das Blech einem zylindriſchen Dorne 
engeren oder auch ohne diefen Dorn, zwilchen den Baden allein, dem Bleche die Krüm⸗ 
mung gibt). Bergl. S. 224, — Eine Preffe, bei welder ein Drudftempel mittelft 
Zahnftange und Raderwerl ſenkrecht niederbeivegt wird, um dides Eiſenblech in — 
Formen oder Über großen gußeifernen Dornen zur Geſtalt runder oder ediger Rinnen 
u. dgl, zu biegen, ift für die —— verleihen Eijenfonftruftionen ſehr dien« 
lich ). Aus dünnerem Gifen» (oder aud Meſſing⸗) ren werden in zmeitheiligen Ge— 
enfen mittelft eines Prägftodes (S. 373) hohle fFenfterjprofien?) dargeftellt, welche 
ftigfeit mit Leichtigleit vereinigen. — Das in neuerer Zeit als Dachdeckmaterial zu 
nden, die im Freien ftehen, u. Det. m. viel angewendete gereifte, gerumgelte, 
2 Eiſenblech (töle gaufree, töle ondulee, corrugated plate) — verzinktes 
, defien Steifheit durch wellenfärmige Biegungen —— erhöht ift — wird mittelft 
eines ſchweren Fallwerles gefampft. Diele Mafchine enthält einen ungeheuren Gußeiſen⸗ 
pe don der Länge der Vlehtafeln (etwa 1,5), an welchem unten der Stempel fi 
befindet. Letzterer if 100 bis 250 mm breit und enthält auf diefer Breite zwei runde 
Rippen mit der zwiſchen ihnen liegenden Ausfurgung: _”,_ Der ebenfalls gußeiferne 
Unterftempel ift dem enlſprechend mit zwei runden Furchen und einer dazwiſchen befind« 
Yichen Rippe veriehen. Der Falllloz wird von zwei Ürbeitern durch Kurbeln, Zahnftange, 
Rad und Getriebe auf ungefähr 500 mm Höhe gehoben, dann dem freien alle überlaffen, 
um mittelft des Stempels den Stoß gegen das auf dem Unterflempel liegende Blech aus⸗ 





1) Brevets, LXXV. 356, 
2) Brevets 1844, T. 14, p. 29. — Bulletin d’Encouragement, LIIT, (1854), p. 
302, — Jobard, Bulletin, XXYI. 105, — Polyt. Eentr. 1854, ©, 1228. — 
Bolt. Journ, Kb. 184, ©. 7. 
ulletin d’Encouragement, XXXVIII. (1839), p. 256. — Genie ind., T. 
12, p. 289. — Brevets 1844, T. 28, $ 254. — Jobard, Bulletin, T. 31, 
. 116. — Polpt. Yourn., Bd. 74, ©. W; Bo. 144, ©. 8. 
4) Volyt. Yourn., Bd. 112, S. 104, — Polyt. Eentr. 1849, ©. 771. 
revets 1844, T. X., p. 90. - 
6) Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848), p. 580. — Jobard, Bulletin, 
XV. 175. — Bolyt, Gentr, 1849, ©. 461. — Polpt. Journ., ®b. 114, ©. 170. 
7) Mittheilungen 1855, ©. 6. 
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zullben. —— wird bon einem dritten Arbeiler nach jedem Schlage um eine Furche 
weiter gerüdt; um das Ausſtampfen zu vollenden, ift aber mehrmaliger Durchgang erfor» 
derlich. Zu diefer Arbeit wendet man, flatt des Fallwerles, auch eine Exzenterpreſſe mit 
leihgeftalteten Stempeln an!). Eine andere Art gemelten Bleches, mit ſpitzwinkligen 
—— dient zu Fenſſerladen und Jaloufien, und wird gleichfalls mittelſt einer 
Erzenterprefie gebogen ®). 


XXI. Walzen.) 


Walzwerle (laminoir, rollers) mit ftählernen ober eifernen Zylindern, oft in 
kleinem oder jehr kleinem Mafftabe mit ſehr mannigfaltiger Bauart ausgeführt, dienen: 

1) Um Draht zu plätten (laminer, laminage, &cacher, flatting), d. h. platt zu 
drüden; in welhem Falle man das Walzwerk mit dem Namen Plättwert, Plätt 
maſchine (moulin à &cacher) bezeichnet (j. S. 153) °). 

2) Um auf Streifen von Blech, oder auf Ningen, die aus ſolchen Etreifen ger 
bogen und gelöthet find, mancherlei Verzierungen einzudrüden, Für dielen Yall find 
die Walzen entweder 50 bis 80mm lang, 40 bis 50mm did, und mit mehreren, ring“ 
förmig in ſich felbft zurüdfehrenden, eingravirten Deffins verſehen; oder fie haben bei 
einem bald arößern, bald Heinern Durchmefjer (6 bis 100mm) nur eben jo viel Breite, 
al die darauf angebrachte Verzierung erfordert (Rändeliheiben, Rändelräder, 
Dioletten, molettes). 

Die gewalzten Verzierungen follen entweder voll oder hohl fein, wodurd Die näms 
liche Verſchiedenheit der Wirkung entfteht, wie bei den Stangen (S. 368), Im erfieren 
Falle (der weniger häufig vorlommt und fih nur für feine Zeichnungen eignet) ift der 
Deflin in der einen Walze vertieft enthalten, die andere Walze dagegen ift glatt, oder 
allenfalls (um das Blech beffer zu fallen) parallel zur Achſe fein geftreifl. Im zweiten 
Falle ift die eine a - vertieft, die andere mit gleichgeftalteten und entſprechenden Er» 
habenheiten verjehen. an bildet die eine Walze iſei es die erhabene oder die vertiefte) 
dur Graviren oder dur Rändeln auf der Drehbant, härtet fie und drüdt fie im die 
Gegenwalze, welche noch weich ift und auch nicht gehärtet wird (öfters nur aus Kupfer 
befteht), dadurch ab, dab man beide, in dem @eftelle des Walzwerles flarf auf eimander 
gepreßt, in Umlauf fest. Nur die eine Walze wird dabei mittelft der Kurbel umge 
dreht; die andere folgt von jelbft dur dem Eingriff der Gravirung. Mancherlei Ab» 
—— im Bau der Maſchine ergeben ſich als nöthig, wenn dieſelbe in größerem 
Mafftabe zur Profilirung mehr oder weniger ſtarler und breiter Blechſtreiſen ausgeführt 
wird N: Sielenmafdine, swaging machine)*). Die meift nur 
lurzen — jheibenfdrmigen — Walzen bringt man gern an den Enden ihrer Achſen an, 
theils um das Einbringen des Vleches zu erleichtern, theils um Die Walzen jelbft gegen 
andere (mit verſchiedenem Mufter) auswechſeln » fönnen. Dan bat dann auch jolde 
Walzen, welde nur den Blechrand einfach umbiegen (bördeln, ©. 361), wonach denn 
das beireffende Werkzeug den Namen einer Bbrdelmaſchine führt : 

Deifin-Walzmwerke oder Rändelmafhinen®) finden bei Fabrilation der Bolb-, 
Silber, Bronze und plattirten Waren ausgedehnte Anwendung. Aus dinnem Bleche 
oval gebogene Armbänder werden ebenfalls auf vorfiehende Weife mit Reliefverzierun. 
= verjehen ; die im Relief gravirte Walze ift von Stahl, die vertiefte Gegenwalze vor 

pier; da die erftere eine ovale Geftalt hat, fo wird zur Sicherung des regelmäßigen 
Eingriffes eine Art Verzahnung am Rande beider Walzen angebracht, beftehend aus |pigen 
Zähnen auf der Stahlwalze, welche fi entiprechende Vertiefungen in der Supfermwale 
gebildet haben. 

Zum Nunbbiegen (cintrer), wodurch man 3. B. aus Blechtafeln weite Röhren, 
zylindriſche Gefäße, Rinnen zc. viel ſchneller und felbft genauer herftellen kann, als 


2) Hütte 1861, Taf. 13a, b. 
*») Genie ind., T. 20, p. 33. 

2) Technolog. Enchllopädie, IV. 239. 

“ Polyt. Gentr, 1850, S. 71 

5) Polyt. Journ., Bd. 164, S. 403. — Jobard, Bulletin, T. 42, p. 211 


©) Technolog. Eneyllopädie, II 312; IV. 246; VII. 146. — Brevets, XLIIL, 4l. 
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mittelſt des Hammers auf dem Sperrhorn (S. 8360), Ein Walzwerl (Biegemwalz- 
werf, machine ä& cintrer, bending machine) zu dem angezeigten Behufe*) enthält 
drei gußeiſerne ober ſogar bölgerne glatte Walzen, von denen zwei das Blech zwilchen 
fi bineinziehen und es der dritten entgegenführen. Letzlere liegt hinter jenen beiden 
parallel mit denfelben, und bewirkt eine Ablenkung bes Bleches von feiner natürlichen 
Richtung, wodurd, weil der Winkel diejer Ablenkung konftant ift, eine ſtreisbiegung 
entitehen muß. Je näher die hintere Walze den zwei vorderen Zylindern geftellt 
wird, deſto Heiner fällt der Halbmefjer der Krümmung aus, 

Zum Biegen der ſtarlen Eifenplatten, woraus zylindriſche Dampfleſſel zufanmen- 
eniclet werden, madt man die Walzen 2,4 bis 2,3m fang bei 300 mm ide, und 
egt zwei derjelben im einigem Abftande von einander unten, die dritte mitten über 
diefen (mie bei dem Walzwerle zum Biegen der Nadreifen, ©. 181). Die Unterwalzen 
werden durch Räderwerl umgedreht und durch eine unter ihnen befindliche gußeiſerne 
Zofel verhindert, ſich durdzubiegen; fie laffen fi) einander mehr oder weniger nähern, 
Die Oberwalze ift nach Berürfniß zu heben oder zu fenfen und nimmt ihre drehende 
Bewegung vermöge der Reibung an?). An einer großen Blechbiegmaſchine der vorbe» 
zeichneten Art wurden die folgenden Meifungen und Beobachtungen ausgeführt: Durch⸗ 
meſſer der Biegwalzen 330 mm, Länge derjelben 2,845m Pide der Walzenzapfen 110 mm, 
Mandflärte der (qußeifernen) Biegwalzen 96 mm, Abſtand der beiden Unterwalzen (von 
Mitte zu Mitte) 360 mm; minutliche Umdrehungszahl der Biegwalzen 0,826, daher Ums 
ugsgeſchwindigleit 14,3 mm pro Sec,, Urbeitsverbraud im Leergang N, = 0,55 Pferdes 
ärlen, jtündliche Leiftung: 7 Gifenbledhtafeln von 2,685m Länge, 1,38m Breite und 
35mm Dide rothwarm zu Halbzylindern zufammengebogen, hierbei Arbeitsverbraud 
N = 2,76 Pferdeftärfen; Gewicht der Maſchine 7850 ke, 

Allgemein lann nad den Verfuchen des Herausgebers der Verbrauch an Nuharbeit 
zur Biegung einer Tafel Eifenbleh von der Dide hmm und dem Volumen Vebmm 
aus der geraden form in die zulindriihe Krlimmung vom Halbmeſſer gum nad der 


Formel A=a h .„vyukg 


berechnet werden, worin der Coefficient « — ſeten iſt 
a = 0,75 für lalies Schmiebeifen 
a—= 0,10 „ rothwarmes Schmiebeifen. 

Um gewelltes Eiſenblech (S. 375) zur Dahdedung in Streisiegment-Geftalt zu biegen, 
erleidet das Walzwerl Abänderungen; vor allem find dabei die Walzen nicht glatt, fondern 
mit ringsum laufenden Wülften verjehen, weldhe den Wellenbiegungen der Bledhtafeln ent 
er 3, Zum Biegen eilerner und flählerner Stäbe zc. (Wagenfedern, Nadbandagen, 

aßreifen :c.) können die Walzen bei ihrer geringen Länge auch ſtehend angebracht wer⸗ 
den 4), Mejentlih abweichend ift die Konftruftion einer Blechbiegemaſchine mit einer 
einzigen großen Walze, deren Mantelfläche direlt die zu erjeugende Krümmung borfchreibt, 
und gegen welde das Blech durd eine Meine Walze und ein eifernes Lineal angepreht 
wird). Nach gleihem Prinzipe fann man eine Vorrichtung anordnen, um engen metal 
Ienen Röhren an ihrem Ende eine Bogentrümmung zu ertheilen®), Die engen Mejfing- 
zöhren, melde zur Anfertigung der Blasinftrumente gewöhnlich (nadhdem man fie zur 
Berhinderung des Ginfnidens proviſoriſch mit Blei ausgegoſſen oder mit feinem Sand 
gefüllt hat) durh Hämmern über einem fonverrunden Holzmodell gebogen werden, können 
die Biegung auch mittelft einer rundum ausgefurdten Walze empfangen, deren untere 
Hälfte von einem ebenjo ausgefurdgten Eijenkloge umſchloſſen ift). 





1) Brevets, VIII. 123. — Brevets 1844, T. 28, p. 158. — Gönie ind., T. 
. 270. — Tedhnolog. Encpflopädie, II. 314. — Wittheitungen, Lief. 5 (1835), 
. 308, — Deutihe Gewerbezeitung 1849, ©. 187. — Polyt. Gentr. 1849, 
©. 543, — Kronauer, Zeitichrift 1849, ©. 196, 
2) Armengand III. 339. — Stronauer, Mafchinen, I. Taf. 41, 42, 43. — Utlas 
IL. Xaf. 29, 
3) SHittte 1861, Taf. 13c. 
4) Polyt. Journ., Bd. 112, ©. 102. — Hütte 1865, Taf. 9. 
®) Genie ind., I. 377. — Polyi. Eentr. 1851, S.®%71. 
%) Brevets 1844, T. VII, p. 197. 
”) Genie ind., T. 19, p. 325. — Polgt. Centr. 1860, 1247, 
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Wenn man eine im Blechbiegewalzwerk mittelft dreier Walzen zum flachen Zylin⸗ 
ber-Segmente gelrümmte Platte zum zweiten Male — bei unveränderter Stellung der 
Walzen — jedoch umgewendet (die vorige Oberfeite unten) durchgehen läht, br wird fie 
wieder völlig gerade; man fann ſich diefes Kunſtgriſſes bedienen, um Blcchtafeln ſchnell 
eben zu machen, Beulen u. dgl. daraus wegzuſchaffen. i ; : 

Röhren aus ſchwarzem und verzinntem Eiſenblech ꝛc. werden mitteljt eines ein» 
jeher Walzwerles leicht, ſchnell und richtig hergeſtellt. Daffelbe 1) beftcht nur aus zwei 

‚„ weldhe bei einer Dide von 50 wm oder darunter aus Eiſen, bei größerem 
Durchmeſſer aus Holz gemacht are Die untere Walze ift mit einer ihrer Länge nad 
aufgelegten und —— iſenſchiene verſehen, um eine Furche zu bilden, in welche 
der Rand einer zu biegenden Blechtafel eingeihoben werden fannı- Die obere Walze 
liegt von der unteren nur jo weit entfernt, als die Blechdicke erfordert. Wird demnach 
die Unterwalze, an welcher der Blechrand wie geſagt eingefhoben ift, ein Mal um ihre 
Achſe gedreht, jo nothigi die Oberwalze (Drudmalze) das Blech, ſich am den Umkreis der 
erfteren anzufcgmiegen und ein Rohr zu bilden, welches nad dem Herausheben des Zu 
linders aus feinen Lagern, in der Längenrichtung davon abgezogen werden kann. Jeder 
andere Rohrdurchmeſſer erfordert hier eine andere Unterwalge; man fann daher zwedmär 
Big für zwei verichiedene Kaliber zwei Walzen einander gegenüber neben eine gemein: 
ſchaftliche Mittelmalze legen, melde für beide zugleih als Drudwalze wirft 2), Reicht 
die Breite des Bleches nicht, die Walze rundum zu befleiden, jo entfteht eine ofjene 
Rinne; ſonſt werden Rinnen über einem halbzylindriſchen Kolzlloge gebogen, wobei 
die zur Berftärfung dienenden Wülſte an ihren KNängenfanten durch Aufrollen des Ble 
des um einen mittelft Kurbel umgedrehten runden Eijenftab entitchen. 

Eine Rohrenbiegmaſchine anderer Art, der ganzen — nach auf 
arles Blech berechnet, iſt folgende: ?) Der Blechſtreiſen wird flach auf einen langen 
malen eijernen Schlitten gelegt, welcher feiner ganzen Länge nad in der obern Fläche 
eine Rinne von halbfreisförmigem Duerfchnitt enthält und auf dem Geſtelle langſam 
forigleitet. Hiermit geht das Blech zuerſt unter einer mit einem halbrunden YBulft ums 
legten Walze oder Rolle durch, melche den mitileren Theil in die Rinne des Schlittens 
iemli hineindrüdt und ein ſchräges Auffteigen der Ränder veranlaßt, ſodaß der Quer» 
Kpnitt des Streifens nun einen ftumpfen Winfel mit abgerundetem Scheitel darftellt. Im 
Verfolgung feines Weges gelangt das fo vorbereitete Blech ferner unter eine zweite ähn⸗ 
liche Rolle, "durch welche es vollftändig in die Rinne hineingepreßt und zu einem Troge 
mit halbzhlindriſchem Boden und nahezu vertilalen Seitenwänden geformt wird. Unter 
biefer zweiten Molle bervortretend, pa fi) das Blech über den abgerundeten Kopf 
eines eijernen Dornes, und gelangt zugleich zwiſchen ein Paar Walzen, deren Achſen 
fo gegen einander geneigt find, daß fie die Seitenwände des halbfertigen Rohres von 
oben der über den Dorn niederlegen. Endlich geht das Rohr jammt dem in ihm fleden- 
den Dorne unter einer legten, rundum tinnenartig ausgefurdten BE mit borizontar 
ler Udfe dur, damit die Ränder vollends niebergebogen werden und die Furche au 
dem Dorne anliegend fich flieht. — Das Ziel, einen Blechftreifen durch mehrere au 
einander folgende Walzen in die Röhrengeftalt zu biegen, kann auch durch andere Aus- 
führungen erreicht werben #). 

Daß die auf irgend einer der erwähnten Maſchinen gebogenen Röhren zuletzt du 
Walzen, Nieten, Löthen oder Schmweihen an der Fuge zufammengeheftet und dicht g 
werden müflen, bedarf faum der Erinnerung. 

4) Um den Rand von Blechſcheiben rundherum aufzubiegen, zur Herſtellung von 
Kafferolen und ähnlichen Gefäßen. — Eine hierzu in Amerifa erfundene und zu großer 
Verbreitung gelangte Machine (Bördelmafchine)®) enthält auf parallelen horizontalen 
Ahlen zwei flählerne Scheiben, welche ähnlich wie die Schneidſcheiben einer Ktreisſchert 
(S. 254) gegen einander geftellt, aber nicht ſchneidig, fondern dem Zwechke ange 
meſſen profilirt find, auch fi nicht berühren, weil fie das Blech zwiſchen fich nehmen 


1) Verhandlungen des Gewerbeverein für das Großherzogih. Heſſen 1839, S. 168. 
— Gewerbeblatt für Sachſen 1839, ©. 405. — Aunft» und Gewerbeblatt 140, 
©. 313. — Polyt. Gentr. 1841, Bd. 2, S. 934. — Technolog. Encpllopädie, XII. 5. 

2) Brevets 1844, T. 2, p. 46. 

3) Polyt. Sourn., Bd. 112, &. 261. — Polyt. Eentr. 1849, S. 461. 

R Brevets 1844, T. XM., p. 56. 

olyt. Journ., Bd. 106, S. 348; Br. 189, S. 289. — Berliner Gewerbeblatt, 
d. 26, S. 25. — Deutſche Gewerbezeitung 184ft, ©. 479, 
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muſſen. Eine andere Vorrichtung ?) wirkt mitielft dreier abgeftutter Stahltegel und hat 
den Zwei, an —— Fe den u er ee das verrichten, 
was der K Bordeln nennt (S. 361, 376). 

5) Zur tifation der Sharnierbänder aus Eifen- und Meffingbled *), zu 
Ks) ritelung übrigens aber auch verſchiedene andere Maſchinenſyſteme gebräuchlich 
ın a 


s) Polyt. Gentr. 1854, ©. 778. — Polyt. Journ. Bd. 203, ©. 169 

*) Brevets, LXXIII. 358. 

3) Brevets, T. 87, p. 310. — Brevets 1844, T. 26, p. 183, — Gönie ind., 
T. %, p. 239. — Jobard, Bulletin, T. 39, p. 137. — Deutjche Gewerbejei+ 
tung 1861, ©. 236. — Schweiz. 8. 1861, ©. 5. 
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Viertes Kapitel. 


Von den Zuſammenfügungen oder Verbindungen 
bei Metall-Arbeiten. 


Ss Genenftände, welche nicht aus einem einzigen Stüde verfertigt werben Fönnen, 
oder bei welchen die Enden oder die Ränder eines und deflelben Stüdes an einander 
gefügt werben müffen, erfordern mancherlei Mittel zur Verbindung, beren gehörige 
Auswahl und zwedmäßige volllommene Ausführung jehr wichtig ift, weil gemöhnlih 
die Feitigkeit und Dauerhaftigkeit, oder wenigſtens die Schönheit der Arbeiten weſent⸗ 
lih darauf beruht. Sehr oft muß eine Verbindung zugleich feft und dennoch jo be 
ſchaffen jein, dab fie fih ohne viel Arbeit ſowie ohne Nachtheil für den Gegenftand 
auflöjen und wieder berjtellen läßt, 

Ganz einfache, durch fich ſelbſt verftändliche Verbindungsarten, oder ſolche welcht 
zum Haren Verftändnifie die Velanntſchaft mit anderen, nicht in das Gebiet der Metal 
arbeiten gehörenden Induftriezweigen erfordern, jollen hier nicht ausführlich abgehantelt 
werden. Dergleichen fommen vorzüglich bei der Verarbeitung des Drahles vor und find 
hauptiädhlic folgende : 

a) Dos Berfhlingen und Zufammenhafen mitielft Ringen oder Djen und 
Holen, welde man mit der Zange biegt, wie bei der Verſertigung mancher Ketiden 


uf. m. 

b) Das Zufammendreben, was auf eine bon ſelbſt verfländfiche Weiſe mittel 
der Zange gisiht, wenn man blos die Enden eines Drahtes mit einander zu bereim 
gen hat, Sollen längere Drähte ganz durch Zufammendrehen mit einander verbunden 
werden, jo legt man fie parallel neben einander, hält fie an einem Ende (z. 9. im 
Schraubftode) jeft und dreht das andere Ende mit einer Zange oder auf eime andere 
MWeife nah Erforderniß um ſich ſelbſt. Die Verfertigung der Draptfeile iſt eine An 
wendung dieſes Prinzipes im größten Maßſtabe. / 

ce) das Ummwideln oder JZufammenbinden der zu bertinigenden Beſtandlheile 
mit Draht oder mit metallenen Bändern. ? 

d) das Flechten des Drahtes bei der Darftellung grober Siebe, ſowie aud man 
cher Meiner und feiner Drahtarbeiten. € ; 

e) das Weben von Draht, wobei derfelbe wie Garn in der Reinmeberei 1. ber 
ep wird. Die MWebftilhle und die denjelben ähnlichen Vorrichtungen, melde man 

ierbei gebraucht, lönnen ohne eine Auseinanderſetzung der Prinzipien der Weberei nicht 

deutlich gemacht werden. Die Berfertigung der Drabtgemwebe wird deshalb in Berbin- 

vs ie den übrigen Zweigen der Weberei im zweiten Bande dieſes Werles abge 
ndelt. 

Das gegenwärtige Kapitel iſt denjenigen Verbindungs- oder Zufammenfligumgs 
Arten vorzugsweife gewidmet, welche bei den Metallarbeiten die ausgedehntefte Anwen 
dung finden und deren Ausführung eine nähere Erläuterung verlangt. Diefe find: das 
Falzen, Rieten, Einfprengen, Yufziehen und Wufprefien, Löihen, Schweißen, Kitten, dw 
fammenfhrauben und Zufammenteilen. 
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I. Daß Falzen (replier, agrafer, folding) ). 


Eine Berbindungsart, welche ausſchließlich bei Arbeiten aus Blech vorlommt 
und bei der Verfertigung von Gefäßen und Röhren, beim — ꝛc. angewendet 
wird. Das Falzen beſteht im Allgemeinen in einem Umbiegen und Übereinanderlegen 
der Ränder, welches auf verſchiedene Weife vorgenommen werden lann. Man nennt 
die umgebogenen und vereinigten Ränder den Falz (repli, agrafe, /old) und unter 
ſcheidet a) den einfachen, b) den ftehenden doppelten und c) den liegenden doppelten 
Falz. Ber dem einfachen Falze (der auf leichten Arbeiten gewöhnlich ift) werden 
die zwei zu vereinigenden Blechränder einfach in einer Breite von 5 bis 20mm umger 
bogen, in einander gehalt und zulammengehämmert, Oft wird überdies der Faly 
noch verlöthet oder durch Nieten befeſtigt. Cine abgeänderte, jowohl für blecherne 
Röhren al3 Dahdedungen übliche Art ift die Verbindung durch übergeichobene Falz- 
ftreifen, wobei die zwei zu vereinigenden Ränder auf derjelben Fläche in entgegenger 
jegten Richtungen umgelegt und durch den Hammerartig geftalteten FFalzitreifen (welcher 
unter beide Piegungen bineingreift und die Fuge bededt) verbunden werden. Bei 
dem doppelten Falze findet ein Ineinanderhalen und dann noch ein zweites, ge 
meinſchaftliches Umbiegen der Ränder Statt; dieſer Falz heißt ftehend, wenn er 
fih als eine Rippe rehtwinllig von dem Bleche erhebt, dagegen liegend, wenn er 
flah auf dafjelbe niedergehämmert ift. Der doppelte Falz giebt immer (verglichen 
mit bem einfachen) eine dichtere Verbindung und man bedient fi) daher deſſelben beim 
Dachdeden, jowie bei Waiferbehältern, überhaupt dort, wo eine große Feſtigleit und 
Dichtheit erfordert wird, 

Die Werkzeuge zum Falzen find fehr einfach. Das Aufbiegen der Blechränder 
geichieht mittelft des hölgernen oder eilernen Hammerd auf dem Umichlageilen 
(5.361), auch mohl über der Kante bes Polirftodes (S. 360) oder (wenn eine 
große Länge zu falzen iſt) einer mit Eiſen beichlagenen Bohle (Falzbohle) 
ober einer vierlantigen Eilenftange, Beim Dachdecken und bei anderen großen 
Arbeiten bedient man fi eines ſtarlen Holzftüdes, welches länger ift als die Blech— 
tafeln und auf einer feiner Seitenflächen eine mit Blech ausgefütterte Furche befigt; 
man ſchiebt legtere auf den Rand des Bleches und biegt diefen durch eine einfache 
Wendung des Holzes rechtwinklig um. Polllommener und mit einigen, bie Brauch« 
barkeit erhöhenden Abänderungen wird biejes einfahe Geräth unter dem Namen 
einer Falzmaſchine ausgeführt, Um den Falz völlig umzulegen und zufammen« 
zubrüden, dient eine Falzzange mit breitem flahen Maule; beim Dachbeden ins 
beiondere iſt dieſe Zange oft jehr (bis 120=m) breit und etwas bid im Maule 
(Dedzange). Die Zange muß, wenn man Zinkbleh falzt, ermärmt werden, meil 
in der Wärme das Zink weniger leicht bricht, und dann ift die Dide des Maules vor« 
theilhaft, indem dadurch die Wärme länger anhält. Der fertige Falz wirb zulegt 
mittelft de3 Hammers dicht zufammengeflopft. Beim Dachdeden erleichtert man ſich 
die Herftellung des doppelten Falzes durch die Anwendung bes Schalleilens oder 
Scholleiſens (der Dechſchaufel), eines eilernen Werlzeuges, welches an einem 
Bügel einerjeits mit einer lab auf das Blech zu legenden ftumpfen Kante und 
anderereits mit einem parallelepipediichen Klotze verſehen it. Erſtere dient, um die 
Ränder des Bleches darüber ſcharf umzubiegen oder ben ftehenden Falz, welchen man 
umlegen will, darüber niederzuflopfen; der log aber wird gegen die eine Scite bed 
ftehenden Falzes angehalten, während man auf die andere Seite mit dem Dammer 
Schlägt, um die Biegungen zufammenzutreiben, — Zum Yalzen bleherner Röhren 
find verichiedene mechanische Vorrichtungen in Anwendung gebracht worden 2). 

Wenn der Falz durch naciolgendes Köthen dicht gemacht wird, fo ift es zur Halt 
barfeit nicht gerade mötbig, dab er nad der ganzen Yänge der Fuge hin ſich erftrede; 


1) Technolog. Enchtlopädie, II., 325, 
2) Brevets 1844, T. VIIL, p. 110, 111. — Genie ind., VIL 120, 
#) Brevets 1844, T. XIV., p. 182. 








382 Nieten, 


ränder ohne Umbiegung über einander gelegt und zungenartige Rappen des einem in 
Spalte des andern eingejchoben werden. 

Das Falzen des Zinles fonft gewöhnlich ziemliche Schwierigkeiten verurjadt. 
Gegenwärtig fommt jedoch viel Zinfblech vom jolcher Biegjamteit vor, daß es gleich Kupfer, 
Blei ac. kalt gefalzt werden fan, Immerhin ift zu rathen, bei Zink afle ſcharfen Mintel 
en zu vermeiden und den Falz in Geftalt eines runden Wulfles durch Aufrollen 

zuſtellen. 


U. Das Nieten (river, riveting, rivetting). 


Durch Nieten vereinigt man Theile von Metallarbeiten theils feſt und unbe 
weglich, theils jo, daß fie eine Beweglichleit um dem Punkt behalten, wo die Berr 
nietung Statt gefunden hat (wie 3. B. bei Scheren, Zangen u. ſ. w.) Zwei Metall 
ftüde können entweder unmittelbar ober mit Dülfe eines dritten Stüdes, auch mehrere 
ſolcher Stüde, zufammengenietet werden, Man nennt cin ſolches Hleineres Hültsftüd, 
welches einen ähnlichen Zweck zu erfüllen hat, wie die Nägel bei Holzarbeiten, ein 
Niet, rivet, rivet. 

Wenn eine Vernietung (rivure) ohne Hülfe eines befonderen Nietes bewirkt 
werden Soll, jo verfieht man von den beiden Stüden, welche zu verbinden find, das 
eine mit einem Loche, das andere mit einem Zapfen oder zapfenähnlichen Theile, der 
durch jenes Loch geitedt und jenjeits deflelben jo mit dem Hammer breitgeflopft wird, 
daf eine Art Kopf entficht, welcher die Trennung beider Theile verhindert. Die Ge 
ftalt der Arbeitſtüde macht natürlich im Einzelnen mande Modihlationen dieſes 
Verfahrens nothwendig. E3 ſei z. B. ein eiſernes Stabchen unter rechtem Mintel 
mit einem andern folden Stäbchen zu verbinden. Dan wird dann in bem einen 
Stäbchen an der gehörigen Stelle ein Loch durdiclagen oder bohren und viericitig 
ausfeilen, das Ende des zweiten Stabchens in Form eines vierfantigen Zapfens mit 
der Teile abjegen, und übrigens auf die jhon angeführte Weile zu Werke geben. 
Will man hierbei der Vermietung große eltigfeit geben, ohne daß der durch das 
Verhämmern entitandene Kopf eine Dervorragung bildet, fo ift es zmwedmäßig, an 
der Nietftelle da8 Loch des einen Stäbchens mit einer Verſenlung zu verſehen, melde 
von dem zuſammengeſtauchten Ende des Zapfens ausgefüllt wird. In gleicher oder 
ähnlicher Weile werden beliebige Beitandtbeile mittelft an ihnen befindlicher Zapſchen 
(die öfters nur angelöthete Drabtitiftchen find) auf einer Platte angenictet oder Stifte 
u, dgl. mit einer Platte verbunden. Sind die zu vernietenden Theile jo klein umd 
zart, daß fie dem Hammer unmittelbar nicht zugänglich find, fo jept man auf bie 
jelben eine gehärtete ftählerne Punze mit abgeflacter Spitze (Nietpunze, Niet 
—— poingon A river, riveting punch) und jchlägt oben auf die Punze mit dem 

ammer, 

Sp werden von ben ——— die meſſingenen Räder auf den ſtählernen Betrieben 
feftgenietet. Das Rad ift im feinem Mittelpunkte mit einem runden Loche verfehen; 
von den Zähnen des Gelricbes wird dort, wo das Rad feinen Play erhalten fol, ring® 
um ein Theil weggedreht, ſodaß ein Abfa entfteht, defien Länge um ein Geringes die 
Dide des Rades übertrifft umd der genau in das Loch de& lehteren pafit. Gehiebt man 
nun das Rad auf das Betriche, jo ragt dieſes Über die jenfeitige Fläche des Rades eimas 
hervor und man lann einen Bar des Betriebes mad) dem andern mittelft der Punze 
ummnieten, d. h. unmerflich breitichlagen oder Banden, um das Rad zu befeftigen. Wan 
bedient ſich hierbei ald Stüspunlt für das Getriebe eines sh st Hay (einer Nietr 
banf, Nietplatie, banc à river, outil à trous, erg stock)!), Dies if ein 
längliches, oben flaches, meffingenes oder flählernes löschen, im meldem mehrere fent- 
rechte, nach unten trichterartig verengte runde Löcher enthalten find. Dan wählt eines 
diefer Löcher von gehörigem Durchmeſſer aus, ſtellt in dafjelbe, von oben her und jent- 
recht, die Welle des Getriches, und läht alſo Iehteres mit feiner dem Rade entgegen 
gelegten Endfläde während des Nietens auf der horizontalen Oberfläche des Nietftöddens 





1) Technolog. Encyllopäbie, XIV. 168. 
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ruhen, — Gegenflände, welche wegen ihrer Geftalt nicht auf dem Mietftöcdchen bearbeitet 
werben fönnen, fpannt man an einer paflenden Stelle im Schraubftode ein, — oder wenn 
& zart und der Beſchädigung ausgefeht find — in ein Meines lüppdhen: Nietlluppe, 
ietflöbhen, mordache & river, presse pour river, riveting clamp*), damit fie 
en die Hammerſchläge hinlänglich fefthalten. Der Hammer zum Rieten (Riet- 
bemmer, marteau A river, rivoir, riveting hammer) ift ein gewöhnlicher Kleiner 
anfhammer (S. 857). 
Ein eigentbämlicher Fall von unmittelbarer Bereinigung dur Nietung ift das Be, 
feftigen von Rohr-Enden in dem Löchern einer Platte, wie es beim Bau der Lofomo 
tiv» Kefjel vorlommt und wozu bejondere Werkzeuge (serre-tubes) gebraucht werden ® )” 


MWenn die Arbeititüde von ſolcher Beichaffenbeit find, dab ein unmittelbares 
Bufammennieten derjelben nicht Statt finden lann, jo bedarf man befonderer Niete, 
Nietnägel (bei beträchtlicher Länge auch Nietbolzen genannt), und das Nieten 
wird dann wohl auch Nageln genannt. Diefe Urt des Verfahrens ift 5. B. immer 
erforberlib, wenn Blech oder anderes dünnes Metall mit auf einander liegenden 
Flächen zufammengenietet werden fol, Man macht dann auf den für die Niete vor- 
gezeichneten Plägen runde Löcher durch beide Metalljtüde zugleich, wozu man fi 
eines Durchichlages oder des Durchſchnittes, bei diden Platten auch des Bohrers be 
dient. Das Niet ift ein ftumpfer zylindrifcher Nadel, der durch die Löcher geſteckt und 
an beiden hervorragenden Enden zu einem Kopfe audgebreitet wird, Die Niete be 
ftehen jederzeit aus demielben Metalle wie der zu nietende Gegenftand, daher lommen 
große Niete nur von Eifen oder Aupfer, Mleinere außerdem von Meffing, Zink ıc. vor. 
Ganz Heine Niete können aus kurzen Stüden Draht oder jelbft aus quadratiichen 
Blechſtüdchen gebildet werden, welche legteren man mittelft Zange und Hammer 
tutenartig zufammenrollt (Hoblnägel); doch iſt dieſe Art jegt moch wenig gebräuc- 
lich. In der Regel wird jchon vorläufig das eine Ende des Nietes zu einem Nopfe 
gebildet, der entweder platt oder halbkugelförmig ift, Geichmiedeten Nieten giebt man 
diejen Kopf mittelft des Nageleiſens, wobei man nad Bedarf einen Stempel anwendet 
(S. 184). Zumweilen werden Niete fabrifmäßig zum Verkaufe verfertigt; dann ſchneidet 
man fie aus jtarfem Eiſendrahte oder gemwalztem Rundeifen und bildet den Kopf 
mittelft eines Stempeld im Fallwerle oder in einer kräftigen Preſſe (Nietlopf- 
prejje)®) wie bei den Holzihrauben (S. 338). 

Dieſes Anprägen des Kopfes lann nur bei den Heinften Nieten ohne Mithälfe don 
Hite ausgeführt werden, geſchieht aber mit dem größeren im glühendem Zuftande und 
erfordert bei den größten fogar zwei Hitzen, d. b. ziweimaliges Glühen und Prägen. 
Maſchinen zur BVerfertigung (zum Schneiden und Unföpfen) der Niete find in er un 
denen Konftruftionen vorhanden #), Beim Anſchlagen der Köpfe mittelſt des Handham- 
mers bringt man im Amboſſe unter dem Nageleifen einen Hebel an, mittelft deſſen nad 
Vollendung des Kopfes das Niet augenblidlih nad oben herausgeftohen wirds), — 
Skleine Niete, welche aus kurzen, mit der Zange abgefnippenen Stüdchen von Eifen«, ſtupfer⸗ 
oder Meflingdraht nah Bedarf gemacht werden, verficht man mit dem Sopfe, in« 








1) Technolog. Enchllopädie XIV. 167, 169. 
3 Bulletin d’Encouragement, IL. (1850), p 37. — Brevets 1844, T. XIII. 
. 142. — Jobard, Bulletin, XVII. 161. — ®olyt. Yourn., Bd. 116, ©. 91. 
Bi 1867, Taf. 14. 
rmengand, V. 77; XV, 207. — Brevets, LVI. 215; LXXI. 16; LXXIX. 
293. — Brevets 1844, T. L, p. 120; II. 98; XI. 281; XVI. 127; XXIII, 
205; XXXV. 22. — Gönie ind. T. 1, p. 176; T. 7, p. 182, 184; T. 20, 
p.-225; T. 28, p. 198; T. 27, p. 193. — ®olyt. Gentr. 1851, ©. 1025; 
1854, S. 769, 771; 1855, ©. 139; 1861, ©. 442; 1862, ©. 730, 1204. — 
Polyt. Journ., Bd. 174, ©. 334. — Zeitſchrift der Ing. 1858, ©. 118. — 
Mittheilungen 1862, ©. 225. — Deutihe Gewerbezeitung 1847, 8, 174. — 
Atlas III. Taf. 31. 
Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845), p. 150. — Kronauer, Maſchinen, 
II. Taf. 22. — Polyt. Journ, Bd. 97, ©. 166. — Poly. Eentr., VI. (1845), 
©. 105, — Berliner Verhandlungen, XXVIII. (1849), ©. 77, 
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dem man fie mittelft einer Nietfluppe im Schraubftode dergeftalt einflemmt, daß das 
obere Ende etwas hervorragt, welches man dann entweder mit der Bahn eines Hamnters 

achſchlägt, oder mitteljt eines daraufgefetten, dur den Hammer niedergetriebenen Stems 
pels in halbkugelförmige Geftalt zufammenftaudt. Der Wietlluppe giebt man für dieſen 
Zwed in ihrem Maule halbrunde Einterbungen, die paartweife einander gegemüberftehen 
und das Niet feit umfaſſen, one es plattzudrüden. 

Das Verfahren beim Nieten iſt einigermaßen verjchieden nad der Geftalt und 
ſonſtigen Beichaffenheit des Arbeitftüdes. Es reicht bei Heiner Arbeit oft bin, das 
%iet, welches noch keinen Hopf befigt, feit in das dafür beftimmte Loch zu ſtecken, es 
beiderfeit fo abzufneipen, daß wenig davon hervorragt, dann das eine Ende auf 
einen Ambos oder eine andere glatte ftählerne Unterlage zu ftügen und auf das zweite 
Ende mit dem Hammer zu ichlagen: wodurch fich beide Enden abplatten und aus 
breiten, jodap das Niet nicht feine Stelle wieder verlaffen fanı. Wenn man auf 
diefe Weiſe zu Werke geht, jo ift es am bequemiten, ein Stüd Draht, mweldes im 
Feilkloben gehalten wird, am Ende etwas dünner und loniſch zuzufeilen, in das 
Loch etwas gemaltfam einzureiben und dann wie angegeben zu verfahren; man 
eripart hierdurch dic mühlame Handhabung eines ſchon voraus fertig gemachten kurzen 
und dünnen Nietes. Solche Niete dagegen, welche bereits fertig und mit einem 
Kopie veriehen find, ftedt man durch das Loc, den Kopf nad unten, und bildet fo 
dann auch das oben hervorragende Ende zu einem Kopfe aus, wozu man ſich ent 
weber blos des Hammers oder des Dammers und eines Nietitempels (chasse-rivet, 
bouterolle, riveting-set) bedient. Leßterer ift von Stahl, 80 bis 150mm fang und 
an feinem Ende mit einer halbkugligen, halblinienförmigen oder kegelförmigen Ber 
tiefung verjehen, durch welche der Hopf die entiprechende Geftalt erhält. Um den 
ſchon fertigen halbrunden Kopf nicht zu verunftalten, legt man ihn in die angemeſſen 
geformte Vertiefung einer auf den Ambos geftellten oder im Schraubjtode befeftigten 
Nietpfannet), Schr große Niete bearbeitet man glühend (indem man fie im der 
Schmiedeeſſe oder in einem eigenen Ofen?) erhigt), weil ſonſt die Bildung des Kopfes 
zu viel Zeit erfordern oder auch gar nicht gelingen würde; man gewinnt daburd 
zugleich den Vortheil, daß das Niet beim Erkalten fich verkürzt und folglich die ner 
bundenen Blechdigen kräftig auf einander preht. 

Findet fih beim Aufeinanderpafen zweier durch Rietung zu verbindenden Bleche, 
daß ihre Röder nicht völig genau zufammentreffen, jo muß Die gänzliche Uebereinftims 
mung durch Eintreiben eines Dornes hergeftellt werden. Damit die auf einander geniele 
ten Metallflähen gegenjeitig in die ee Berührung treten, ſchlägt man vor dem Ver ⸗ 
nieten auf daS oben liegende Stüd, rund um das Loch und das ſchon durchgeſchobent 
Niet, mit einem fogenannten Rietenzieher (Anzug), welder vom Rietftempel 
nur dadurch unterfheidet, daß im Mittelpunkte feiner freisrunden Endfläche ein zylin« 
drijches etwas tiefes Koch fich befindet, jodak er über das hervorragende Niet aufgeicht 
werden fann. Der rin ter Nand um das Loc des Stempels drüdt dann das Me 
tal zunähft am Umntreife des Mietes ftark zufammen, wodurch das Niet ſelbſt mehr herr 
vortritt und jo Fury als möglich niedergeflopft werden fann. Zuweilen vereinigt man 
Nietenzieher und Nietftempel zu einem einzigen Werkzeug. — Wenn bei Reffelm, meld 
aus Blechplatten zufammengenietet find, eim Lufte und dampfdichter Schluß der Fugen 
aud unter großem Drud erforderlich ift, wendet man als Nacharbeit dad Berftemmen 
an; d. h. man treibt mitteljt eines ftumpfen Meikels uud des Hammers die fih un« 
vollfommen berührenden Metalitheile längs der Fugenlinien fo jcharf an einander, daß 
letstere gänzlich verjchloffen werden. Man unterſcheidet einfade VBernietung, wobei 
die Niete in einer Reihe nad einander folgen; und Doppelte, wobei fie verjegt im zwei 
Reiben angeordnet find. Die Feftigleit gegen Zerreißung ſoll durchſchnittlich bei einla- 
her Bernietung — 0,56 und bei doppelter Vermietung — 0,70 von der Feſtigleit des 
vollen —— Bleches fein; dagegen liegen auch Verſuche vor, wonach man 
für den erſtern Fall 0,80 jehen müßte und im letgtern Falle die Feſtigleit der Vermietung 
fogar jener des ganzen Bledes gleih wäre — Statt die durch Nictung zu verbindenden 


) Technolog. Encyflopäbie, VIII. 605. 
2) Genie ind., T. 29, p. 333. — Polyt, Journ, ®b. 165, ©. 183. 
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Bleche Über einander pr legen, Hößt man öfters deren Kanten ſtumpf gegen einander, be» 
det die Fuge äußerlich mit einem gehörig breiten Ble freifen von derjelben Dide und 
nietet diefen mittelft zweier Reihen Shieten an beiden Theilen fett): es entftcht hieraus 
zwar mehr Arbeit, aber dagegen der Vortheil einer ebenen Flache auf der Innenfeite und 
die Möglichkeit, ftreifenförmige Vlechabfälle nüglic zu verwerthen. 

Beim Nieten großer Gegenftände (mie 3. B. großer Keſſel u. dgl.)*), die man 
vicht jo handhaben und wenden kann, dab jedes Niet über eine Unterlage gebracht 
wird, ſchlagt man das Niet von einer Seite her durch das Loc, während ein zweiter 
Arbeiter von der andern Seite den Nietftempel ( Vorhalter) feſt entgegenhält, um 
dur deſſen Wideritand das hervordringende Ende des Nietes in die Form des 
Kopfes zufammenzuftauchen. Man gibt dem Vorbalter die Form eines Hammerlopfes, 
einen bölgernen Stiel (an welchem er wie ein Hammer gehalten wird) und oft das 
10 bis 15fache Gewicht der zum Zuſchlagen gebrauchten Hammer. Zur Beichleuni- 
gs und Grleichterung dieſer beichwerlichen Arbeit wird oft eine Nietmajchine, 

ietprefie (machine A river, riveting machine) angewendet, welche mittelit zweier 
Stempel von der belannten Beſchaffenheit ſchnell und gerauſchlos wirft, Der eine 
dieſer Stempel ſteht feft und verfieht die Stelle der Nietpfanne, der andere wird — 
gewöhnlich durch Dampflraft — gegen das auszubreitende Ende des Nietes getrieben, 
Meiftentheild empfängt der leptere feine Bewegung vermittelit eines Hebels, Hebel- 
werles, Erzenter ꝛc., und zwar in horizontaler Richtung *) oder vertifal®), Belondere 
Einrihtungen werden zum Nieten von Röhren angewendet, in deren Innerem der 
Raum für einen gewöhnlichen Nietitempel fehit — Man bringt auch wohl ben 
beweglichen Nietitempel am Ende ber Dampflolbenftange direlt an, und eripart jo 
jeden weiteren Mechanismus ); in ähnlicher Weile find Nietmaſchinen zum Betriebe 
uch Waſſerdruck (hydraulische Preffe) ?) oder fomprimirte Luft #) eingerichtet worden. 

Gin ſtarler Durchſchnitt (S. 257), deffen man fi zum Ausftohen der Nietlöcher 
bedient, lann dann fogleih als Nietmafchine gebtaudt werden, nachdem man Drüder 
und Unterlage gegen die beiden Nietftentpel ausgetauſcht hat; und fo gibt es umgelehrt 
Nietmaſchinen, welche mebenbei oder nad Entfernung ihrer Stempel als Durchſtoß an» 
wendbar find. Zur Berfertigung blecherner gemieteter Rd brenm ift fogar eine Maſchine 
erfunden worden, melde Röhrenziehbant, Lohmalhine und Nietmaſchine zu gleichzeitie 
gem Gebrauche in ſich vereinigt 9). 

Beim Nieten der Damp tefet durch Handarbeit können 4 Perfonen (2 Auffchläger, 
1 Widerhalter und 1 Knabe zum Butragen der alühenden Niete) ın einer Stunde 20 
bis 40 Niete von 18 bis 20 mm Stärke einiehen und fertig maden; mit der Nietmas 
ſchine, von 3 Perfonen bedient, ift die £eiftung 12 bis 15 Mal jo groß, nämlid 360 





2) Bolyt. Gentr. 1850, S. 459, 

2) Armengaud, VIII, 174. 

2) Le Blanc, Recueil IV. Planche 15; V. Pl. 53, 54. — Armengaud, I. 406. 
— Genie ind., T. 26, p. 266. — Jobard, Bulletin, I, 176. — Brevets, 
LXXI 321; LXXX, 446. — Stronauer, Maſchinen, I. Taf. 20, — Boltt. 
Gentr. Neue folge, II. (1843), S. 100; IV, (154), ©. 522; Jahrg. 1855, 
©. 1292, 1293; 1860, ©. 1031; 1864, 289, 291. — Gemwerbeblatt für Sadjen 
1844, S. 519. — Deutſche Gewerbezeitung 1856, S. 403. — Borlnt. YJourn., 
Bd. 76, ©. 29, Bd. 89, 8.3; Bo, 95, ©. 3; ®b. 137, ©. 248, 249. 

*) Bulletin d’Encouragement 1845, p. 146. — Armengaud, IV. 233. — 
Rronauer, Maſchinen, II. Taf, 21, 22. — Polyt. Journ. Bd. 97, ©. 161. 

®) Bulletin d’Encouragement XLIV., p. 235. — Armengaud, IV, 539, — 
Brevets, T. 85, P 1, — Brevets 1544, T. VIEL, p. 108, 115, 116, — Jo- 
bard, Bulletin, VIII, 47. — Gönie ind., VII. 118, 


*) Jobard, Bulletin, XI. 111. — Polyt. Journ, Bd. 103, ©. 9. — ſtronauer, 
Maſchinen, III. Taf. 21. — Atlas III, Taf. 30, 
) Polyt. Nourn., Bd. 105, S. 4. — Bolyt, Eentr. 1847, S. 1462, — Deutſche 


Ind.·Zta. 1869, S. 194. 

*) Bolut. Gentr. 1854, ©. 1481. — Deuifche Gemwerbezeitumg 1865, ©. 5. 
Kunfte und Gewerbe-Blatt 1849, 5. 665. — Brevets 1544, T. VIIL, p. 153. 
Genie ind., VIII. 123. — Polyt. Gentr. 1854, S. 1422, 
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bis 480 Stuck in der Stunde. Es ſcheint, daß die auf der Mafchine durch Drud ge: 
machten Nietungen größere Haltbarteit erwarten lafjen, als bie mit dem Hammer gefer: 
tigten; wenigftens tft beobadtet worden, dab im erfteren alle die Zertur der glübend 
eprehlen eijernen Niete feine Veränderung erleidet, wogegen under dem Hammer jchr 

ht ein lryſtalliniſches grobförniges Gefüge entjteht, zumal wenn das Hämmern nad 
fortdauert, nachdem die Nicte faft die Glühhitze verloren haben. 

Dem Ricten find einige einfadye Arbeiten vertvandt, bei welchen ein metallener Stift 
oder Zapfen feſt in ein dazu paſſendes Loch eingetriceben wird. Um z. B. einen Stift, 
den man nicht einlöthen oder ln gen tann oder will, an einem Wrbeitftüde zu 
befeftigen, feilt man denjelben fjchla a. zu und Molägt ihn mittelft des Dammers 
in das dazu gebohrte Lo ein, bis er feft fist. Jf das Arbeitſtück jo dunn, daß men 
ganz durhbohren lann, jo ſchiebt man den Stift mit feinen Ende durch das Loch und 
— ihn noch durch vorſichtige Hammeridläge ein, worauf man das hervorragende 
dichere Ende abfneipt und verfeilt. Gin nütlicher Kunſtgriff hierbei, um den Stift ui 
zu befeftigen, befteht darin, daß man letzteren vor dem -Eintreiben mit ein wenig 
und fein gepulvertem Deljcpleifftein verficht; der durch die Steinftäubden hervorgebragt: 
Grad von NRauhigkeit vermehrt die Reibung im Loche und verhindert befier das Los 
gehen des Stiftes. — Zuweilen befiten gegoſſene oder geichmiedete Arbeitftüde auffal 
lende aber nicht fehr große unganze Stellen oder gar Gritbchen, welche man des beſſeten 
Ausfehens wegen nicht dulden will, ohne doch das Stick zu verwerfen. In foldem 
bohrt man an der fehlerhaften Stelle cin Loch und füllt dieſes mit einem Hineingehäms 
merten Stifte aus, von dem man nicht leicht eine Spur wieder ficht, wenn darüber pr 
feilt wird. — Bei manden verzierten Gegenfländen geringerer Art (z. B. unechten Schmud 
maps wo die Zufommenfügung von Beitandtheilen durch Nieten nicht wohl ohme Gefahr 

r dos Ganze ausführber ift und man fie auch durd) Löthen nicht bewerlftelligen fürn 
oder will, werden Drahtjtiftchen an dem einen Theile feitgelöthet, durch Köcher des anderen 
geftedt und hinterhalb des Iettern nur rechtwinklig umgebogen, wonad) dann nöthigenfals 
= altilıe wieder auseinandergenommen werden fann. Dean nennt dies hten 

s Aufſtiften. 


III. Das Einſprengen, Aufziehen und Aufpreſſen. 


Soll ein metallener Ring im Innern eines Hohlzylinders oder auf einem Maſ⸗ 
ſivzylinder bleibend befeftigt werden, jo fann man unter Benugung der Volumens- 
änderungen, welche ein Körper durch Erbigung und durd Abkühlung erleidet, in jehr 
einfacher Art zum Ziele fommen. Iſt z. B. ein Stahlring im Innern eines bron- 
zenen Hohlzylinders zu befeftigen, fo dreht man ihn auf ber Außenfeite nur io 
weit ab, daß jein Durchmeſſer denjenigen der Höhlung um einen gemifjen Heinen 
Betrag (so Prozent) übertrifft, vorausgeiegt, daß beide Theile gleiche Temperatur 
baben; hierauf erhigt man den Hohlzylinder jo ſtark, daß der Stahlring hineingeſchoben 
werben lann, bringt denjelben in die richtige Lage und läßt den Zulinder erlalten; 
die hierbei eintretende Verminderung der Dimenfionen führt den Erfolg herbei, daß 
der erwähnte Stahlring an feinem ganzen Umfang feft eingellemmt if. Man nennt 
diefe Operation das Einſprengen. 

Bei dem Aufziehen wird im entiprechender Art ein Ring auf einem Maſſiv 
zylinder befeftigt, indem man die Innenfeite des Ringes nur jomeit ausdreht, dab 
berjelbe erft nach beträcdhtlicher Erbigung auf den Zylinder aufgeihoben werden kann; 
die nachfolgende Abtühlung bewirkt alsdann eine kraftvolle Verminderung des Ring: 
durchmefjers, daher eine entiprechende Anipannung des Ringes und Aufpreſſung dei 
jelben auf den Zylinder. 

. Das Aufziehen fpielt eine wichtige Rolle bei der Heritellung aller Wagenräder 
und dient bier allgemein zur Befeſtigung des Nabdreifens (Bandage, Spurfrangreiten, 
Tyre bei den Eifenbahnmwagen) auf dem Rablörper. Der Betrag, um melden det 
Radreifdurchmeſſer Heiner ausgeführt werden muß, als der Durchmeijer bed Naditerne: 
(das Schrumpfmaßk), wird bei Stahl zu 0,6 bis 1,0 mm, hei Schmiedeiſen zu 1,0 
bi3 15wm pro Meter Durchmeiler angenommen. Wählt man das Schrumpfmaß 
zu groß, jo läuft man Gefahr, die Elajticitätsgrenze des Radreifens zu überjchreiten 
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und ber Bruchgrenze jo nahe zu lommen, daß (namentlich in Falter Jahreszeit) ein 
Beripringen der Bandage veranlaßt werden kann. 

Zur Ausführung der vorbezeihneten Operation bei den Eifenbahnwagenrädern wird 
der Radreif in bejonderen freisförmigen gut geheizten Flammöfen gleihmäßig angewärmt; 
bierbei ift eine Zeit don 5—7 Minuten volftändig ausreichend, um denjelben bis zu 
leichtem Anlaufen ins Dunfelblaue (300° C) zu erwärmen und einen lichten Durchmefjer 
von 862mm um Zmm zu vergrößern. Cine ftärfere Erhitung darf nicht angewendet 
werden; denn jobald eine Bandage eine nur im Mindeften fichtbare Rothglühhige befommt 
und in diefem Zuſtande in Waſſer abgekühlt wird, fo fchrumpft fie unter ihr urjprüng« 
fihes Maak zujammen, wodurd eine übermäßige Spannung eintritt. Nah dem Erwär- 
men wird die Vandage mit dem — nad) oben in einen runden Ktühlbottig gelegt, 
während das Rad oder die mit beiden Kadfternen verfehene Achſe an einem Krahn jo 
aufgehängt ift, daß fie mit Leichtigfeit in jede erforderliche Lage zu bringen find ; man 
fenft den Radftern oder die Radfcheibe in die durd Erwärmung erweiterte Bandage cin 
und fühlt hierauf letjtere mit Waſſer ab. Bandagen von Puddels und Gußſtahl müflen 
langjam, ohne Zuhülfenahme von Waſſer abfühlen, da fie fonft eine zu große Härte er 
langen würden. Zur größeren Sicherung gegen Losgehen werden die Bandagen endlich 
ei durch Niete oder Schraubenbolzen mit dem Radlörper verbunden. 

Um eine Schraubenmutter auf fehr fihere Art am Losgehen zu hindern, dreht man 
diejelbe äußerlich freispyplindrifch ab, ſchneidet die Wandung an einer Stelle radial durd, 
ſchraubt fie feft auf und legt alsdann einen paſſend großen ſchmiedeiſernen oder ftählernen 
Ring warm auf (Befeſtigung des Kolbens an der Stolbenftange bei Dampfhämmern). 

Das Aufziehen der Nadreiien auf Hölgerme Wagenräder ijt neuerdings ohne 
Erhigung ausgeführt worden, indem man den Reifen ſoweit ausdrebt, daß er jchon bei 
gewöhnlicher Temperatur auf das Rad geihoben werden kann, und ihn nun mittelit 
eines umgelegten jehr jtarf angeipannten Stablbandes durch Kompreifion auf einen 
um ſoviel Heineren Durchmeſſer bringt, daß er genügend feftfigt; die erforderliche 
ſtarle Anipannung jenes Stahlbandes wird mittelit Schraubengetriebe und Nädervor- 
aelege, auf welches die Straft eines Arbeiter oder elementare Betriebstraft einmwirtt, 
bervorgebradht. Das Verfahren eignet fih zur fabrifativen Herftellung der Näder 
und gewährt den Vortheil, daß die Radfelgen nicht durch die Hite des Eiſens gebräunt 
werben 


Auch die Befeſtigung der Eiſenbahnwagenräder auf ihre Achſen geichieht jett 
allgemein durch Aufziehen in kaltem Zuitande, richtiger durch Aufpreijen; man 
drebt die Nabe des Rades jylindriſch oder ſchlank fegelförmig aus (Anlauf etwa */4s0) 
und fchiebt das Rad unter Anwendung einer Schraubenpreffe oder einer hydrauliſchen 
Preſſe auf die zu pafjendem (etwas größerem) Durchmefler abgedrehte Achſe. Sollen 
die Räder ohne Zuhülfenahme andermeiter Befeſtigungsmittel (Keile, Schrauben) in 
einem für den fahrdienft der Eifenbahnen genügenden Maße feftfigen, jo muß der 
bierbei aufzumendende Drud einen gewiljen ziemlich hohen Betrag (40000 bis 60000 ke) 
erreichen, auch während des Aufprefens eine regelmäßige Zunahme zeigen 9). 


IV. Das Löthen (sonder, soldering)®). 


Unter Qöthen wird dasjenige Verfahren verftanden, durch welches Metall 
flächen gleicher oder verſchiedener Art mittelft eines anderen, im geihmolzenen Zuftande 
zwijchen diejelben gebrachten, nachher erftarrten Metalles verbunden werben. Das 
auf ſolche Weiſe zur Verbindung angemwendete Metall (da8 Loth, soudure, solder) 
darf, aus einem leicht begreiflihen Grunde, in feinem Falle zum Echmelgen eine 
höhere Hitze erfordern, als das leihtfläffigite von den zu vereinigenden Stüden; es 

ı iq, Verſuche über Leiftung und Arbeitsverbraudg der Werkzeugmafdinen, S.221. 

„ ehnot 2 linie. 2. IX, ©. 443, Arlilel: Löthen. — Die Loth⸗ 

Kunſt. Bon Chr. Fr. ©. Thon. Weimar 1844. (137. Band des Neuen 
Schauplatzes der Klinfte und Handwerle). — Praltiihe Anweiſung zum Löthen 
der unedlen Metalle. Bon U. € Brudmann, Heilbronn 1834. — Holtz- 
apfel, I. 432. 
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iſt vielmehr in den meijten Fallen bedeutend jchmelzbarer, wiewohl in dieſer Beziehung 
viele Abftuhungen Statt finden. Die Schönheit verlangt bei manden Arbeiten, daß 
die Farbe des Lothes jo wenig als möglich verichieden jet von der Farbe des Metalles; 
doch verzichtet man hierauf in ſolchen Fällen, mo die wichtigere Rüdficht der Feſtig- 
keit jenem Zwede im Wege fteht. Das Löthen ift in Betreff der Metallarbeiten gleich⸗ 
fam das, was die Verbindung duch Zufammenleimen bei den Gegenftänden aus Hol. 

Wenn dur Lothung (soudure) eine feite Verbindung hervorgebracht werden fol, 
jo muß das Loth nicht nur in fich ſelbſt eine gewiſſe Feſtigleit befiten, jondern auf 
nit gehöriger Kraft an den verbundenen Metallflähen haften. Diejes Anbaften berubt 
auf zwei Gründen: Ginerfeits hängt ſich ein fliffiges und gehörig erhittes Metall an 
ein anderes, nicht gefchmolzenes, durch die Adhaſion an, etwa wie Waſſer an jene Körper, 
weldje davon benetzi werden, und wenn nachher das geſchmolzene Metall erſtarti, bleibt 
es mehr oder weniger feft hängen. Undererjeits geht, an der Berührungsftelle zwiſchen 
dem Lothe und dem geldiheten Metalle, das erftere mit dem letzteren eine Legirung ein 
und ſchmilzt in der That oberflächlich mit demfelben zujammen. Je mehr demijche Ber- 
wandtſchaft das Loth zu dem Gelötheten hat und je größer die angewendete Hite if, 
alfo je näher der Schmelzpunlt des Lothes dem des gelötheten liegt: deſto fefter ift due 
Verbindung, weil in deito höherem Grade jene innige, von der bloßen Adhäfion ver- 
ſchiedene Vereinigung erfolgt. Daraus erflärt fi 3. B. daß eine mit Zinnloth (j. unten) 
ausgeführte Lothung auf Zink fefter hält, als unter übrigens gleichen Umfländen auf 
Meifing oder Eijen. 

Die Lothe zerfallen in zwei Klaſſen, nämlich a) jolche, welche bei geringer Hige 
ichmelzen, aber feine große Feſtigleit befigen: Weichloth, Schnell-Loth, Weiß— 
loth, Zinnloth (weil Zinn einen Hauptbeftandtheil davon ausmacht), soudure 
tendre, soft solder, tin solder; — b) ſolche, melde eine feitere Verbindung geben, 
aber eben darum eine größere Dige ſſchwächeres oder ftärteres Glühen) zum Schmelsen 
erfordern: Hartloth, Strengloth, Schlagloth (meil die damit gelötheten Gegen 
fände mehr oder weniger das Biegen und Schlagen mit dem Hammer aushalten, 
ohne fich zu trennen), soudure forte, hard solder, Hiernach unterfcheidet man das 
Löthen jelbit in Weichlöthen (soudure tendre, soudure, soft soldering) und 
DBartlöthen (soudure forte, braser, brasure, hard soldering, brazing, brazeing). 
Leichtflüffige Metalle, wie Zinn, Blei, gun fönnen natürlich nur mit Weichloth ge 
löthet werden. Im Einzelnen find die Lothe vorzüglich folgende: 

a) Weichloth: 

1) Zinn, ohne Zufag, taugt zwar zum Löthen von Eifen (mit Ausnahme des 
Gußeiſens), Kupfer, Meifing, Zink, Blei, Gold, Silber, wird jedod zu dieſen Zwecken 
wenig angewendet, weil es nicht leichtflüjfig und dünnichmelgend genug it. Dagegen 
fönnen es die Zinngießer beim Lothen der Gegenftände aus reinem Zinn nicht ent- 
bebren, In den gewöhnlichen Fällen verftcht man, wenn vom Löthen mit „Zinn“ 
die Rede ift, unter lepterem bleihaltiges Sinn (das ſogleich folgende Schnell-Loth). 

2) Gemwöhnlihes Schnell-Loth, eine Miſchung aus Blei und Zinn, zum 
Löthen des verzinnten Eijenbleches, des Kupfers und Meifings, des Zinns, des Zintes, 
des Bleies u, ſ. w. Man jet es in verjchiedenen Verhältniffen zujammen, aber & 
it im Allgemeinen deſto beifer, je weniger Blei es enthält. Sehr oft nimmt man 
gleiche Theile von beiden Metallen, nicht jelten 2 bis 24, Theile Zinn auf 1 Theil 
Dlei, manchmal dagegen 2 Theile Blei auf 1 Theil Zinn; am beiten aber 5 Theile 
Zinn auf 3 Theile Blei, welche Miihung das dünn« und leichtflüffigfte Loth gibt. 
Annähernd von diefer Zufammenjegung befommt man es, wenn man gleich viel Zinn 
und Blei zufammenichmelzt, zum Grfalten binftellt und nad einiger Zeit von dem 
zuerft erftarrten Theile das noch Flüſſige abgicht und zum Gebrauche aufbewahrt 
(ogenanntes Siherloth, richtiger wohl Siderloth, weil es aus der halb» 
erjtatrten förnigebreiartigen Maſſe berausfidert, vergl. ©. 41). 

Schmelzpunlte der Hier in Betracht lommenden Zinn:Bleisfegirungen : 
10 Theile Zinn mit 20 Teilen Blei + Mio C., 
10 a ei lartes Schnel-Lott) 
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10 Theile Zint mit 6 Theilen Bli . . . 181° 0, 

. " “ ” „ u " —— 3 | (image Schnell · Loth) 

Gutes Schnell · Loth muß, ausgegoſſen und erfaltet,, viele kryſtalliniſche Blumen und 
de rundliche Fledden auf einem mattweihen Grunde zeigen ; ift dies nicht der Fall, 
ch an der gehörigen Menge Sinn. — Zum Löthen bes Zinles ift ein wenig blei⸗ 

Zinn jedenfalls vorzuziehen (Zintloth). 

3) Wismutblotb, aus zwei bis act Theilen gemöhnlihem Schnell-Loth 
und einem Theile Wismuth zufammengefhmolzen, wird bei jehr geringer Hite flüſſig 
und bricht leicht, jollte deshalb mur dort angewendet werden, wo es unentbehrlich ift, 
nämlich zum Löthen des ſtarl bleihaltigen, daher jehr leichtflüffigen Zinnes, 

Um es zu bereiten, fann man zuerft reines Finn mit einem gleichen Gewichte Blei 
zufammenjhmelzgen und dann die veränderliche Menge Wismuth beifügen. 
Es jhmilzt die Miihung von 
Zinn, 4 Blei, - Wismuih bei 160° 0. 


BE a 


ni EA " .14 , 
b) Hartlotb: 

1) Gußeijen kann als Loth für geichmiebetes Eifen angewendet werben, 
wird aber feiner Strengflüffigteit und Sprödigkeit halber gewöhnlich nicht gebraudt. 

2) Kupfer (ohne Zujag), Kupferlotb, ift das befte Mittel, um Eiien 
mit Eifen (ſei es geichmiedet oder gegoflen) zuſammenzulöthen. Seine hohe Schmelz« 
bige bat eine fefte Verbindung zur Folge und feine natürliche Dehnbarkeit und Zähig- 
feit bejeitigt die Gefahr des Brechens, wenn die gelötheten Gegenftände Gemalt erleiden. 

Gine Legirung aus 5 TH. Kupfer und 1 Th. Blei eignet ſich fehr gut zum Lt 
des Kupfers, mit dem es in der Farbe gut übereinftimmt; fie jchmilzt leicht, bindet feit 
und hält Hammerjdhäge aus, 

3) Meiling-Schlagloth (brass solder, spelter-solder) dient jehr allgemein 
zum Löthen von Eiien, Stahl, Kupfer und Meifing; für letztere beiden tft e8 unent« 
bebrlih. Im Allgemeinen ift dieſes Schlaglotb nichts ala ein leichtflüffiges, nämlich 
ſehr zinkhaltiges Meſſing, welchem zumeilen Zinn zugelegt wird. Je mehr es Zint 
enthält, bei deito geringerer Hige fann man damit löthen, aber deſto ſpröder ift e& 
und befto mehr gebt die Farbe defjelben in das Graugelbe oder Gelblichgraue über. 
Durch eine etwas bebeutende Menge Zinn wird es grauweiß, leicht- und dünnflüffig, 
aber jo jpröbe, daß damit gelöthete Gegenftände beim Biegen oder beim Ablöjchen 
im Waſſer an der Lothſtelle aufreißen. 

Man unterfcheidet mad der Farbe dos Schlagloth in gelbes er ftrenaflüffigite), 
balbweißes und weihes (white solder, button solder). Zum Xöthen von Meijfing 
darf das Loth niemals jo frengflüffig fein, als man es auf die ſchwerer ſchmelzbaren 
Metalle anwenden fann und oft wirklich anwendet. So dient in manden Fällen zum 
Sihen des Eifens und Ktupfers gewöhnliches Meffing ohne weitern ZinZujag (Mei- 
fingloth), over gar nod mit einer Beimiſchung von Kupfer, 

Bewährte Mifchungen zu verfchiedenen Sorten Schlagloth find die folgenden : 

a) Gelbes. Sehr ftrengflüfjiges und zähes, zum Gebrauch auf Eifen, 
Stahl, Kupfer und Meffing (mur nicht Gußmeſſing, welches meift zinfreicher 
und daher jchmelzbarer ift): 7 Theile Meifingblehichnitel, 1 Ch. Zint, — 
Strengflüjiiges: 3 bis 4 Meffingblehichnigel, 1 gini. — Leihtfläjfi« 
ges, hauptfählich zum Köthen der Meffingarbeiten: 5 Meifing, 2 bis 5 Zint. 

b) Halbmweißes: 12 Meifing, 4 bis 7 int, 1 Zinn; oder: 22 Meffing, 10 Zint, 
1 Zinn (nahe entiprehend 16 Kupfer, 16 Zint, 1 Sinn). 

c) Weißes: 20 Meifing, 1 Zink, 4 Sinn; oder: 11 Meifing, 1 Zint, 2 Zinn; 
oder: 4 Meifing, 1 Zinn (nahe übereinftimmend mit 3 Kupfer, 1 int, 1 
— oder: 6 Kupfer, 4 Meſſing, 10 Zinn (= etwa 44,5 Kupfer, 5,5 Zink, 
50 Zinn). 

Die leichtflüſſigſten Sorten Schlagloth (5. B. aus gleichen Theilen Meffing und 
ne) werden von manden Arbeitern Schnell⸗Loth genannt, weil fie — vergleidhungs=- 
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weile gegen die mehr kupferreichen Zufammenfegungen — ſchnell zum Fluſſe lommen; 
man muß fich aber hilten, Ddiefelben mit dem Zinnlothe (S. 383) zu verwechſeln. — 
Bejondere Fähigkeit u eine Zufammenfezung aus 18 Meifing, 4 Zink, 1 fein Silber, 
ſodaß hiermit 3. B. Röhren aus Meffingbich gelöthet werden können‘, melde nachher 
das Ziehen (S. 214) ohne Beſchädigung der Löthung aushalten. 


4) Argentan-Schlaglotbh, zum Löthen des Argentanes; eine Zuſammen⸗ 
legung aus Argentan und Zink, z. B. 5 Theile von eriterem, 4 Theile von letzterem. 
— Argentan für fi, ohne weitern Zink-Zuſatz, eignet ſich ſehr gut zum,Löthen feiner 
Eiſen⸗ und Stahlwaren, wobei es den Vortheil gewährt, ba man wegen der geringen 
Verſchiedenheit der Farbe die Löthſtellen jaft nicht bemerft. 

5) Silber-Schlagloth, Eilberloth (silver solder), welches beim Löthen 
der Silberarbeiten, außerdem aber auch bei feinen Arbeiten von Meſſing, Kupfer, 
Stahl und Eijen (auch Gußeiſen) gebraucht wird. Es iſt im Allgemeinen eine Zu ⸗ 
ſammenſehung von Silber und Supfer, welcher gewöhnlich Zink oder Meſſing beige 
miſcht wird, wodurch fie beijer flieht. Wenn das Zink fehlt oder nur im geringer 
Menge (nicht über ein Sechstel des Ganzen) da iſt, jo hat das Silberloth den Vorzug 
vor dem Mejing-Schlaglotbe, dab es ganz dehnbar it, daher jede beliebige Biegung 
und Dearbeitung der gelötheten Gegenſtände geitattet. 


Nähere Angaben über die Zuſammenſehung des Silberlothes : 

a) Härteftes Silberloth: 4 fein Silber, 1 Kupfer. s 

b) Hartes Silberloth (zum erften Löthen): 4 bis 9 Theile fein Silber, 3 Th, 
Mejfing; oder: 19 fein Silber, 1 Kupfer, 10 Meifing ; oder: 20 fein Silber, 1 Kupfer, 
9 Meſſing; oder: 8 fein Silber, 2 Kupfer, 10 Meſſingdraht. — Hier beträgt der Zint- 
nehalt zwiſchen 6 umd 11 Prozent des Ganzen und das Kupfer cin Vierlel bis etwa 
—— des Silbers; Zink und Kupfer zuſammen ein Drittel bis drei Viertel des 

ilbers. 

ec) Weiches Silberijhlagloth (um Nahlöthen, d. h. abermaligen Köthen 
folder Gegenftände, am weldyen bereits gelöthete Stellen vorhanden find): 2 fein Eilber, 
42 eſſingdraht; oder 1 Th. fein Silber, 1 Meſſing; oder: 16 bis 21 Th. zwölflöthiges 
Eilber, 3 Th. Zink; oder: 3 fein Sitber, 2 Kupfer, 1 Zink; oter: 7 fein Silber, 3 Kupfer, 
2 Zinl. — Der Finkgehalt ſchwanlt Bm 0 und 17 Prozent; das Kupfer fteigt von 
ein Drittel bis auf drei Viertel der Silbermenge; Zinf und Kupfer zujammten kommen 
dem Silbergehalte gleich, oder beiragen mindeftens die Hälfte defielben. Wegen der Peicht« 
flüſſigleit und des geringeren Silbergehaltes wird bei geringeren Arbeiten ein meiches 
Loth auch dann angewendet, wenn feine Lölhungen vorausgegangen find, welche deſſen 
Gebrauch geradezu erfordern, 
4h Sehr leichtjlüffiges (dagegen weniger geichmeidiges) Silberſchlagloth zu ganz ge— 
ringer Arbeit: 5 fein Silber, 6 Meffing, 2 Zint — was ungefähr jo viel iſt wie 15 
Eilber, 13 Kupfer, 11 Zint, wonach ein Zinkgehalt von etwa 28 Prozent ſich ergibt. — 

Zum Löthen Heiner und feiner Gußeijen-Begenftände wird die jhon unter c) ange ⸗ 
führte Legirung aus gleich viel Meſſing und fein Silber als befonders brauchbar em« 
pfohlen. Gin hellgelbes, zu der Verfertigung meffingener Mufit-Inftrumente jchr ar 
einnetes Loth erhält man aus 2 Feinſilber, 3 Kupſer, 1 Zinf. Zum Köthen auf Stahl | 
und Eifen bedient man ſich nicht jelten des zmölfldthigen Silbers (3 Theile Silber 1 
Theil Kupfer) ohne Binfzujag: oder des geringpaltigen Scheidemünzjilbers, indem man | 
die Münzftüde ohne Weiteres zu binnen Streifen auswalzt. Die preubiihen und han- 
noverjchen Grofchen 3. ®. (0,220 fein = 11 Silber auf 39 fupier) find hierzu brauche 
bar. Andererfeits erhält man durd Zuſammenſchmelzen von gleich viel Feinſilber und 
inf ein Loth, welches an fich zwar fehr fpröde iſt, aber diefen Fehler ziemlich verliert, 
indem es durch das Schmelzen an der Löthſtelle Kupfer oder Silber aufnimmt, daher es 
zum Xöihen von Stleinigleiten aus Silber oder Meſſing wohl taugt. 


6) Feines Gold dient nur zum Löthen von Gegenſtänden aus Platin. 

7) Gold-Schlagloth, Goldloth, zum Pöthen der Boldarbeiten und zus 
weilen auch feiner Stahlwaren. Je ftärker das Gold legirt ift, deito jchmelzbarer üt 
es, und defto leichtflüiger muß alfo das Loth fein. Am Allgemeinen iſt das Gold« 
lotb eine Zuſammenſerung aus Gold, Silber und Kupſer; Toll es ſehr leichtflüſſig 
je, fo jegt man ihm wohl etwas Zint zu; dagegen läßt man zumeilen jelbit das 
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Kupfer weg und gebraucht eine bloß aus Gold und Eilber (3. B. gleichen Theilen 
von beiden) bejtebende Miſchung. Rüdficht erfordert jedenfalls die Farbe bes Lothes, 
welche durch wechielnde Werbältniffe von Silber und Aupfer requlirt werben muß, 
damit fie jener des zu löthenden Goldes thunlichft nahe kommt. 


Bewährte Vorſchriften zu Boldlotb find folgende : 


a) Auf 22faratige Goldarbeiten: 24 Th. 22Maratiges Gold, 2 Th. fein Silber, 1 
Th. Kupfer. 

b) Auf 1Sferatige Gofdarbeiten und zwar hartes Goldloth (zum erften Köthen): 
9 Th. 18farat. Gold, 2 Th. Feinfilber, 1 Ih. Kupfer; 4 Th. 18larat. Gold, 1 Th. 
Beinfilber, 1 Th Kupfer; 24 Th. 18larat. Gold, 2 Th. fein Silber, 1 TH. Kupfer; — 
weiches (leichtilüffiges) Boldloth zum Nach- oder Auslöthen, d. b. zu fpäteren 
Löthungen an Begenftänden, welche ſchon mit dem borftchenden oder einem ähnlichen 
Lothe gelöthet find: 12 Th. 1Sfarat, Gold, 7 Th. Feinfilber, 3 Th, Kupfer. 

ec) auf Iöfaratige Arbeit: 24 Th. I6farat. Gold, 10 Theile fein Silber, 8 Theile 
Kupfer. 

d) Auf Urbeiten, welche I4faralig oder feiner find: 16 Fringold, I Feinfilber, 8 
Kupfer. Werden dergleichen Gegenftände achärbt (monon Ipäter), jo vergrößert man 
gern die Menge des Silbers und nimmt 3. B. 10 Feingold, Pi, Feinſilber, 43, Kupfer. 

e) Auf Idtaratige Arbeit: 3 Theile Idfaratiget Bold, 2 Theile Feinfilber, 1 Til 


Kupfer. 
Zu Gegenftänden, deren Gchalt geringer als 14 Rarat iſt: 8 Feingold, 101% 
Feinſilber, >, Aupfer; oder: 1 Feingold, 2 Weinfilber, 1 Kupfer; oder: 1 fYeingold, 
1 Fernfilber, 2 Kupfer; oder: 2 Feingold, 9 Freinfilber, 5 Aupfer, 1 Bint; oder: 10 Ip. 
14tarat. Gold, 5 Th. Feinſilber, 1 Th. Zink, Die Ichtgenannte Zuſammenſehung cige 
net fih auch zum Löthen des nelben Goldes (5, GT), da Fe jelbit — wegen des ſehr 
eringen Auptergebaltes bei Anweſenheit von Zint — eine beflgelbe Farbe befigt. (Binke 
Haltinrs Loth wird beim färben der Goldwaren ſchwarz, iſt aljo bei Artikeln, welche 
gefärbt werden, unyuläilig.) 
g) Ematllirfoih (zum Köthen von Goldwaren, melde ſpäter emaillirt werden, 
wobei Diefelben cine starke Hitze auszuhalten haben): 16 Th. 18tarat. Gold, 3 Th. 
Geinfilber, 1 IH. Kupfer; oder ganz ſtrengflüſſiges: 37 Th, Feingold, 9 Th. Feinfilber, — 


Jedes Loth mu zum Behnfe der Anwendung im eine geeianete Geftalt gebracht 
werden. Die Arten des Weichlothes gießt mar in einem eiſernen Einguſſe zu Stäb- 
chen oder auf einem Machen Steine zu unregelmäßigen Platten. Um Weichloth zu 
feinen und zarten Löthungen anzuwenden, gerichneidet man es mit der Schere in 
Heine vieredige Stüdchen oder lurze und ſchmale Etretichen. Zinn wendet man in 
einzelnen Füllen als Folie (Staniol, 5, 162) an, aus welchen man Theile von der 
erforberlihen Größe ſchneidet. — Die Arten des Hartlotbes verlangen eine verſchie⸗ 
dene Behandlung, je nachdem fie ſpröde oder dehnbar find, Gußeiſen, wenn e3 ja 
zumeilen als Yoth für ichmiedeiierne Gegenftände gebraucht wird, löſcht man glühend 
in Waffer ab, wodurch es sehr ſpröde wird, und ſtoßt es dann zu grobem Pulver. 
Meffing- und Argentan- Schlaglotb nieht mar geſchmolzen aus dem Tiegel in einem 
dünnen Strable auf cinen unter Waſſer ſchnell und ſtoßweiſe bewegten Beſen von 
Dirfenreilern. Es wird dadurch aelörnt, d. b, in lauter Eleine Theile verwandelt, 
welche meiit ungeiähr den Umfang eines Hirſelornes haben. Aus dem Mahler ger 
nommen, wird das Loth gefiebt, nm die größeren Hörner abyujondern, welche man 
bierauf im gußetiernen Moͤrſer zeritößt oder wieder einſchmelzt. Man fan auch das 
Chlagloth in Stäbchen aichen, dieſe rothalühend (wo fie ſehr ſpröde find) im Mörfer 
zerſtoßen und das Pulper durch mehrere Siebe von verſchiedener Feinbeit jortiren. 
Die dehnbaren Arten des Schlaglothes, nämlich das Zilberloth, das feine Gold 
und das Goldſchlagloth, werden in einem eijernen Einguſſe zur Form einer Heinen 
Stange gegofien, melde mar platt aushämmert und dann unter einem Walzwerke 
zu dünnem Bleche fteedt. Hiervon ſchneidet man zum Gebrauch mit einer Blechichere 
Leine länglihevieredige Schnitel ab, welche Paillen (paillons) genannt werden. 
Auch das Kupfer wird in Blechitüdchen zum Löthen angemendet. Bold» und Silber 
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Schlagloth werben bei jehr zarten Löthungen, wo ganz Heine Loththeilchen nöthig 
find, in Geſtalt von Feilſpänen gebraudt, 

Zum guten Gelingen einer Löthung ift erforderlich : 

a) Daß die zu vereinigenden Flachen völlig metalliih und frei von Oryd ſowie 
von allem Schmuße feien. 

Dean feilt, ſchabt, rat oder beizt fie unmittelbar vor dem Lothen ab (Une 
frifhen) und hütet ſich, diefelben lange der Luft auszufeten oder mit den Fingern zu 
berühren. Eine unreine Lothſtelle nimmt das Loth fchledht oder gar nicht an. 


b) Daß die Luft während des Löthens von ber Löthitelle abgehalten werde, um 
eine Oxydation des heißen Metalles zu vermeiden, da orydirte Flächen fich nicht mit 
dem Lothe verbinden, 

Dies ift der Grund, warum man die Löthftelle mit einem Körper bededt, der die 
Luft ausihlieht und oft zugleich nod den Nuten hat, Schmutz oder Oxydtheile, welde 
eiwa vorhanden find, aufzulöien. Bei groben Arbeiten, welche in flarter Hite gelöthet 
werden, umfleidet man die Löthſtelle mit Lehm; bei feineren Gegenftänden gebraudt man 
um Weidlöthen Kolophonium, Terpentin, auch Salmiat mit Wafjer oder Öl, mandmal 

umdl allein, fehr häufig das fogenannte Löthwafjer (eine gelättigte und bis zur 
dligen Konfiftenz abgedampfte Loſung von Zint in Salzfäure, aljo ag Like Zint 
oder Chlorzint; auch Ghlorzint-Chlorammonium, zu deſſen eitung man 
entweder Zink in der gerade nöthigen Menge konzentrirter Salzjäure auflöft und dann 
Salmial, joviel wie das Zint — bat, zuſetzt, oder in einem Gemiſch von IL vor« 
ftehender Zinklöſung und IL Waſſer 300 8 Salmiak auflöft); — zum Hartlöthen Borar, 
aud andere jchmelzbare Salze :c. (Eyanlalium, eine Auflöfung der Phosphorjäure in 
Altohol find vorgefchlagen), zuweilen Blaspulver, 


c) Daß bie zu vereinigenden Theile an der Stelle, welche vom Lothe ausgefüllt 
werben foll (an ber Löthfuge), gehörig einander genähert bleiben, während das 
Loth ſchmilzt. 

‚Wenn daher blofes Aufeinanderlegen oder Zufammenfteden der Stüde nicht hin 
länglich ift, fo muß man diefelben mit einer Zange feft an einander halten oder mit 
geglühten Eifendrahte (Bindedraht, binding-wire) umwideln und zufammenbinden, oder 
mit Heinen Drahtftiften flüchtig zufammennieten u. dgl. Bei einer gut ausgeführten 
Lothung ift die Löthfuge ſchmal und wenig ſichtbar. 


d) Daß die Theile an der Verbindungsftelle eine der feften Vereinigung günftige 
Geſtalt und gegenjeitige Cage haben. 

Eine Löthung zwiſchen ftumpf an einander ſtoßenden Kanten z. B. wird weniger 

bar, als bei einem UWebereinanderlegen oder Verſchränlen der Kanten (Zufammens 
Hränfen). Bei blechernen Röhren oder dgl. ſchneidet man beshalb die eine der 
anten an mehreren Punkten (in Wbftänden von 25mm, mehr oder weniger) mit der 
Schere auf einige Millim. tief ein, biegt die zwifchen den Schnitten liegenden Theile derfelben 
wechſelweiſe nad) entgegengefetten Seiten ein wenig auf, ſchiebt die andere Kante dazwiſchen 
ein und hämmert das Ganze dicht zufammen. Wo ein Doppeltliegen der Blechränder 
nicht zuläffig ift, fchneidet man an der einen Sante ſchwalbenſchwanjförmige Zaden und 
an der andern entjprehende Rerben aus, die in einander gehängt werden. Der Boden 
eines blehernen Gefäßes wird nicht flach vor⸗ oder eingelöthet, jondern am Rande umge- 
frempt (gebördelt, S. 379) umd aufgeihoben. Innerlich verzinnte Bleiröhren werden 
an den Enden durch Eintreiben eines ftählernen Dornes trichterförmig erweitert und durch 
Einlöthung eines paſſend geftalteten ftark verzinnten Hülfsftüdes von Meffing vereinigt !). 

e) Daß das Loth zweckmaßig und nicht im Uebermaße angebracht werde, 

Es muß Gelegenheit finden, beim Schmelzen in die Löthfuge einzudringen und die 
felbe auszufüllen, ohne in ſehr bemerfbarer Menge die Oberfläche außerhalb der Fuge zu 
Derunreinigen. 

f) Daß bei hohlen Gegenftänben ſtets der Quft ein Ausgang aus dem Innern 
gelafjen werde, weil diejelbe fonft, durch ihr Beftreben fich in der Hihe auszudehnen, 
die vollftändige Anhaftung des Lothes verhindert. 


4) Deutjce Ind.-Ztg. 1872, S. 165. 
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Einer Kohlen Kugel, die aus zwei Hälften zufammengeldtbet wird, einem vertieften 

de, über deſſen Einfentung ein Boden nn Löthet werden foll u. ſ. w., 

mus man daher jedes Mal an einer paffenden, nicht in die Augen fallenden Stelle ein 
Meines Loch geben. 


£) Daß eine zum volllommenen Schmelzen des Lothes binlängliche und rafche 
Hige angewendet werde. Die Erbigung geſchieht tbeils jo, dab das ganze Arbeit 
ftüd, theils jo, dab nur eben bie Lötbitelle der unmittelbaren Wirkung des Feuers 
ober eines heihen Körpers su. wird, Die Große und Geftalt der zu löthenden 
Gegenftände, ſowie die Beichaffenbeit des Lothes und die größere oder geringere Aus ⸗ 
—2* der Lothfuge, macht verſchiedene Mittel für dieſen Zweck nothwendig. Sie 
olgende: 


1) Erhitzung in freiem Kohlenfener, eine nur beim Hartlöthen und 
bei nicht ganz Kleinen Gegenjtänden anwendbare Methode, 


2) Erbikung auf einer eifernen Platte (dur unter berfelben 
angebradhtes Feuer) oder in einem Gefähße, wenn viele Heine Gegenftände auf 
ein Mal gelöthet werden müflen, deren Behandlung einzeln zu viel Arbeit und Zeit 
in Anipruch nehmen würde, 

So löthet man die Meiderfndpfe (zur Befeſtigung der Öhre) auf einer Platte liegend. 
Eifendrahtftifte, am melden Blechſcheibchen als Köpfe befeftigt werden follen, giebt man 
— nachdem lehtere aufgeſtedt find — nebit einer genügenden Menge Schlagloth in eine 
Buchſe, melde zum Glühen erbitt und ſammt dem Inhalte geichüittelt wird, wobei das 

fhmolzene Loth nicht nur die Löthfugen füllt, fondern zugleich auch die Heinen Gegen- 
3* guͤnzlich überzieht, 


3 Erbigung über ber frei brennenden Flamme eines Lichtes 
ober einer Lampe (beionders einer Spiritus-⸗Lampe, da diele feinen Ruß auf 
die Gegenftände abjegt). Anwendbar bei Heinen Gegenitänden, welche mit Zinnloth 
verbunden werben. 


4) Erbigung mittelft einer burd das Löthrobr angeblajenen Licht- 
oder Lampenflamme Wenn ein bünner Luftſtrom in eine Lichte oder Lampen⸗ 
flamme (man bebient fich bierzu gewöhnlich einer einfachen öl- oder Talglampe, 
befier einer Ullampe mit konftantem Niveaut), auch wohl einer, Spirituslampe)?), 
geleitet wird, jo hat man es nicht nur in feiner Gewalt, die Spige der Flamme auf 
einen beliebigen Punkt, mo die Löthung Statt finden foll, hinzulenlen, fondern es 
mird aud — indem die in die Flamme geblaiene Luft das Verbrennen befördert — 
eine jo bedeutende Hitze entwidelt, daß kleine Löthungen mit allen Arten Hartloth 
eben jo gut wie mit Weichloth vorgenommen werden fönnen, Der zu löthende Ger 
genftand wird dabei entweder auf ein Stüd Holzkohle gelegt, oder mit einer Zange 
(wenn er groß ift, in freier Hand) gehalten. Sehr bequem ift für mande Arbeiten 
eine Meine Löthzange (hawk-bill, hawk-bil plyer)®), deren Maul aus einem 
flachen geraden und aus einem binnen bogenförmigen Theile befteht, von welchen der 
legtere mit jeinem Ende den erften faft nur in einem Punkte berührt, um der Flamme 
freien Zugang zu laſſen. Wenn man zu fürchten bat, daß die von der Löthitelle 
etwas entfernten Theile des Arbeitftüdes durch die fich ihnen mittheilende Hige Schaden 
leiden möchten, iſt es gut, diefelben in naffen Sand zu fteden; doch darf diefer nicht 
zu nahe an die Lötbitelle reichen, weil er jonft die gehörige Erhitzung der legtern 
ftört. Das Löthrohr, Blaſerohr (chalumeau, blow pipe) ift ein ziemlich) 
enges, 200 bis 250mm [anges, mejfingenes Rohr, welches fih an einem Ende er 
meitert, am andern umgebogen und mit einer feinen Offnung verfehen ift. Das weite 


#) Brevets 1844, T. XVI. p. 288. 
2) Deutiche Ind⸗Zig. 1870, S. 195. — Polyt. Centralbl. 1972, ©. 728, 
3) Wertzeugjammlung, ©. 57. 
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Ende nimmt man in ben Mund, um gleichmäßig und anhaltend hineinzublafen, die 
enge Spige wird in die Flamme gehalten, 

In chemiſchen Laboratorien find mandjerlet abacänderie Formen des Löthrohres ges 
bräuchlich 1), vom welchen cinige fir Die technische Anwendung empfohlen werden können. 
— Wenn die Yöthftelle von jehr Meinem Umfange ift oder alle Site zur Seit auf dems 
ſelben Puntte fongentrirt werden muß, jo bedarf man einer ſchmalen zugeſpitzten Flanıme 
{ ee welche dadurch erlangt wird, daß man ein Löthrohr mit jehr Heiner Oeff⸗ 
nung wählt, deſſen Spige bis über den Docht in die Flamme einführt, und mit mäßiger 
Kraft bläft. Beabſichtigt man Hingegen die Verbreitung der Flamme über cine größere 
Fläche, jo bläft man flärfer, wendet cin Rohr mit nicht ganz feiner Oeffnung an und 
hält deſſen Spitfe minder weit ins Innere der Flamme: dieſes Verfahren fommt weniger 
oft vor als das erſtere. In — Falle wird das Blaſen in der Urt verrichtet, daß die 
von der Lungen ausgeprehte Luft fich zum Theil in der Mundhöhle fammelt, durch deren 
Verengerung (mitlel der Vadenmusteln) man das Blaſen fortfet, während durd die 
Naſe eingeathmet wird: fodak durch das Athemholen feine Unterbregung des im die 
Flamme getriebenen Zuftftromes entſteht. Wiewohl diefe Kunft nicht ſchwer zu erlernen 
und in der Ausübung mit eben anftrengend ift, gewährt es allerdings namentlich für 
lange anhaltenden Gebrauch des Yöthrohres cine beachtens werthe Bequemlichkeit, zwiſchen 
der Mundöffnung und der Blafeſpitze einen Heinen hohlen Kautſchukball (al Regula= 
ter) anzubringen, der fi durch die hineingepreßte Luft aufbläht und vermöge feiner 
Glaftizität fich wieder zufammenziebt, alfo den Luftſtrom ſelbſt dann fonftant macht, wenn 
im Dinzulommen neuer Luft Heine Pauſen entſtehen. Man bat dieje Einrichtung ſowohl 
bei dem Löthrohr zum Gebrauch vor dem Munde?) als bei einem auf Stativ befeftigten 
und Durd Gebläſe geſpeiſten angebracht. Im Ichteren Falle ift der Kautichutball mit 
Vortheil durch ein feitwandiges Gefaß und einige zwiſchen dieſes und das Ausblasrohr 
eingeichaltete mit engen Oeffnungen verjehene Glasröhrchen ericht worden ®). 


5) Erhigung mittelit einer Gasilamme (vom Leuchtgas aus Steinkohle). 
Dazu gibt es verichiedene Methoden: a) Das Rohr, welches Gas vom Galometer 
ber zuführt, endigt mit einem biegſamen (Kautjchut-) Schlauche, deſſen meſſingenes 
Mundftiid die Geſtalt eines Gichlannenlopfes hat und auf einer etwa 50 mm im 
Turcbmeiler großen Flache eine Menge kleiner Löcher enthält. So bildet ſich nad) 
Lffmung des Hahnes und Entzündung des ausftrömenden Gaſes eine ſehr volumindie 
Flamme. Daneben ift ein Blasbalg vorhanden mit Schlauch und mejfingenem Mund* 
ftüd, worin die Sffnung höchſtens 2mm im Durchmeſſer hat. Der Luititrom hiervon 
wird wie der eines Yöthrohres in die Gasflamme geleitet und breitet dieſelbe nötbigen 
Falls über einen großen Raum aus, während man das mit Loth verjehene Arbeit 
ſtück der Flamme darbietet. — b) Der Apparat iſt in feinen Haupttheilen wie vorber, 
aber der Gasſchlauch und der Luftſchlauch des Blasbalges vereinigen Ah in einem 
eiſernen einfach gebohrten Mundrobre von 5 bis Omm Meite, welches mit der Hand 
regiert wird, nachdem man den aus Gas und Lust gemengten Strom entzündet hat: 
jo leitet man die Flamme nad und nad auf der Löthitelle herum, — c) Im Innern 
des Gaszuführungsrohres ſtedt lonzentriſch und zur Adiuſtirung verichiehbar das mit 
Heiner Uffnung versehene, durch ein Gebläje geipeifte Luftrohr, ſodaß der Yuftitrom 
getrennt, aber bdirelt im Herzen der Gasflamme jelbit austritt). In diefen drei 
Fällen gebraucht man einen runden, etwas vertiehten Tiſch von Schwarzblcch, etwa 
60mm im Durchmeſſer, der auf einem hölzernen Bode wie ein Boſſirſtuhl ger 
dreht werden kann und an 1,2 m von ber Erde entfernt iſt; auf Dielen Tiſch 


1) Berzelius, die Anwendung des Löthrohrs in der Chemie und Mineralogie, 
3. Aufl. Nürnberg 1837. 

2) Jobard, Bulletin, XXV, 229, — Polyt. Iourn., ®d. 132, S. 112; Bd. 144, 
©. 123, — Polyt. Gentr. 1554, S, 801; 1857, ©. 716. — Deutiche Gewerbes 
zeitung 1858, ©. 275. — Bulletin d’Encouragement 1557, p. 0. 

3) Rolyt. Gentr. 1872, ©. 512. 

) Miitheilungen 1854, ©. 30. — Polyt, Eentr. 1854, ©. 740, 
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aibt mar todte Kohlen, um die zu löthenden Genenftände darauf zu ftellen ober zu 
logen. — d) Zum Löthen Heiner Arbeiten mittelit des gewöhnlichen Löthrohrs (S. 399}, 
tann Seuchtgas ſehr qut dienen, wenn man es dur eine Art Docht ausftrömen laßt, 
welcher aus einem Anäucl zujammengelnitterten feinen Eiſendrahtes beſteht und eine 
achörig volumindje Flamme vweranlakt!). 

Das weiter unten (S. 401) erwähnte Waſſerſtoffgas-Löthrohr gehört ebenfalls hier« 
ber, da es auch unter Anwendung eines Lothes gebraudt werben lann. — Verwandt 
ift ferner das Lölhen mil einem entzlindeten Gemenge aus Terpentinöldampf und Luft?) 
und mit dem Weingeiftgebläje (6olipile), bei melden ein Weingeift enthaltendes 
Metallgefäh durch eine darunter —— Lampe erhitzt wird und der entwickelte Meine 
geiſtdampf derartian in die Lampenflamme bläft, daß Iegtere wie durch ein Löthrohr hori= 
zontal abgelen!t wird, 


6) Erbigung durd heiße Luft. Große Gegenftände, 3. B. Blcchtafeln, 
welche mit Weichloth gelöthet werden, kann man dur einen Strom heißer Luft 
erbigen, Die Zinkarbeiter in England bedienen ſich hierzu eines Heinen Ofens®), der 
aus einem runden oder ovale, von Eiſenblech oder Gußeiſen verfertigten, mit Thon 
oder ſenerfeſten Jiegeln gefütterten Gehäuſe beſteht. Er wird mit Holztohlen gefüllt; 
der Wind eines doppelten Blasbalges tritt durch ein eiſernes Rohr an der einen 
Seite ein; gegenüber zicht durch ein anderes Rohr die heiße Luft ab, welcher mar 
die Gogenitände jo lange ausſetzt, bis fie heiß genug find, um das daraufgebrachte 
Loth zu jchmelzen, 


7) Erbigung mitteljt des Lothkolbens. Dies it die gemöhnliche Methode 
beim Meichlöthen aller nicht Fehr Heinen Gegenstände, Der Löthkolben (soudoir, 
for & souder, soldering iron, copper-bit, eopper-bolt) iſt ein geſchmiedetes Stüd 
Kupfer an einem eiſernen Stiele, der in einem hölzernen Hefte ftedt, und dient nicht 
mir, um die Löthſtelle zu erbigen, jondern auch um das Yoth in Schon geſchmolzenem 
Zuſtande daſelbſt aufzutragen. Super ift das Material des Kolbens, weil diejer 
leicht das Ziunloth annehmen und wenig dem Verbrennen (der Orgdation) im Feuer 
unterworfen jein muß. 


Man hat Löthkolben von verſchiedener Größe und form. Die Hauptarten in lehterer 
Beziehung find: Hammertolben und Spitfolben. Jene haben, wie der Name anzeigt, 
die Geſtall eines Hammers, d. h. der Kolben fit quer an dem Stiele und läuft in eine 
einfach zugejchärfte, doppelt zugeichärfte oder abgerundete Kante, auch wohl in eine ſchmale 
Fläche aus, welche parallel zum Stiele ift; die Spipfolben gleichen einem Kegel oder einer 
vierfeitigen Pyramide mit abgerundeter Spitze und ſihen jo am Stiele, dak die Achſe des 
letztern, verlängert, durch die Spige geht. Es giebt augerdem Löthtolben, welche den Spitje 
folben binfictlih der Stellung zum Stiele ähnlich, aber am Ende wie die Hamnter« 
tolben geſtaltet oder auch dicker, jylindriſch und ftatt der Spitze mit einer großen, halb» 
fuglig fonveren Endfläche verjehen find, Zur Erjparung von Kupfer und Verminderung 
der nölhigen Anzahl Kolben gereicht e3, twenn man den diden (als Wärmeſammlet die 
nenden) Haupflörper von Een macht und mit einem Loche verjieht, im welches aus 
einen Vorrathe verſchiedener fupferner Spigen jedes Mal die dem Zwecke entſprechende 
eingejegt wird). Das Ende der Föthlolben, mit welchem das Loth aufgenommen, zum 
Schmelzen gebracht und auf die Arbeit übertragen wird, heißt die Zothbahn. Um den 
heißen Löthlolben aud an feinem eifernen Stiele bequem faſſen zu können (mas nament« 
lid bei großen Kolben oft nöthig ift) legt man den lehteren zwiſchen zwei außgehöhlte, 
an einem ledernen Scharniere auf und zuzuflappende Holzitüde, welche fomit einen be= 
weglichen Handgriff bilden (Klammer, attelles). Die Erhitzung des Löihlolbens lann 
zweckmaßig durch eine Leuchtgasflamme fteiig gejhehen, zu deren Unterhaltung Leuchtgas 


1) Miitheilungen 1853, ©. 307. — Rolyt. Eentr. 1854, ©. 295. 

2) Polyt. Centr. 1856, ©. 1006. 

3) Polyt. Joum. Bd. 17, ©. 68, 

*) Sewerbeblatt für Sachſen 1843, S. 90. — Polyt. Journ, Bd. 89, ©. 208. — 
Polyt. Gentr. Neue Folge, Vd. 1 (1843), ©. 391, 








396 Löthen (Weichldthen). 


und Quft in zwei getrennten Leitungen durch den hohlen Griff hKerbeigeleitet werben 
(Saslöthlolben)t), 

Nah den bisher gegebenen allgemeinen Auseinanderjegungen wird das Per- 
fahren beim Löthen im Einzelnen fich leicht deutlich machen laſſen. 


Weichlöthen. 


Des Meichlöthens muß man ſich bedienen, wenn man mit Arbeitſtüden zu 
thun bat, melde feiner großen Hige auägefegt werden dürfen, entweder weil fie ganz 
oder theilmeile aus leihtflüffigem Metalle beftehen (Sinn, Blei, Zint, verzinntes 
Gifenbleh) ; ober weil fie aus irgend einem andern Grunde durd das Feuer beichä- 
digt werben würben (mie 3. B. verzierte, übrigens meiſt ober ganz fertige Golb- 
arbeiten, bejonders wenn Steine darein gefaßt find). Auch ift das Weichlöthen un« 
entbehrlich, wenn Löthungen an großen Segenftänden vorfallen, melde man wegen 
ihres Umfanges nicht erhigen kann. Bei anderen Gelegenheiten aber wird das 
Weihlöthen nur der Schnelligfeit und Bequemlichkeit wegen dem Hartlöthen vor 
gezogen; dies ift auch Fein Fehler, wenn die Löthung keiner erheblichen Feſtigkeit 
bedarf. In ben meilten fällen wird das Meichlöthen mittelft des Löthkolbens 
(j. oben) bewirkt, Zepterer muß, wenn er neu ober friſch abgefeilt ift, zur Auf 
nahme bes Lothes vorbereitet werden, indem man ihn auf ber Lothbahn verzinnt. 
Dies kann geichehen : a) indem man den gehörig blant gefeilten (angefriſchten) 
Kolben in geichmolzenes mit Kolophonium- Pulver beitreutes Zinnloth taucht (die 
befte Methode); b) indem man den erhigten Kolben auf einem mit Kolophonium 
bejtreuten Stüde Zinnloth reibt; ec) indem man umgelchrt die Lothbahn des Kol- 
bens, wahrend biefer zwiſchen galühenden Sohlen liegt, mit Kolophonium bepudert 
und mit einer Stange Zinnloth überfährt; d) indem man mit einem heißen Lörh- 
tolben, der jchon verzinnt iſt, etwas Loth aufnimmt, und dies auf den neuen Kolben 
durch Reiben überträgt (die unvolllommenfte Art); e) indem man den Löthlolben erbikt, 
biant feilt, über ein Stüd Salmial ſtreicht, mit Zinnloth verfiebt und mit diefem nod« 
mals über das Ealmiakftüd hinwegfährt (das neuerdings üblich gewordene Verfabren). 

Die Zinngießer verzinnen ihre Kolben durch Eintauchen (Methode a), aber ohme 
Rolophonium, weil lehteres der Erfahrung nad Urſache ift, daß der Kolben das Loth zu 
leicht fallen läßt. 

Der Löthlolben muß, wenn man davon Gebrauch machen will, zwiſchen Holz - 
toblenfeuer erhigt werden, mobei man fich eines Heinen Löthofens von Eiſenblech 
oder — wo fie zur Hand ift — der Schmicdeeffe bedient, und den Kolben ſtets jo 
in das Teuer legt, dab die Lothbahn nah oben gelehrt iit, ohne von Kohlen berührt 
zu werben. Die zu löthenden Flächen werden blank gefeilt oder geihabt (ange 
friſcht), auf einander gepakt, eine nad der andern mit gepulvertem Kolophonium 
beftreut und mittelft des Lothkolbens verzinnt. Man’ hält nämlich ein Stüd Zinu - 
loth auf die Stelle, bringt etwas davon durch Berührung mit dem heißen Kolben 
zum Schmelzen und reibt das Geſchmolzene auf der Fläche aus einander, Sind 
beide Stüde auf dieſe Weiſe verzinnt, fo erwärmt man fie etwas in dem Stohlenfeir, 
iegt fie auf einander, läßt von dem an ben Kolben gehaltenen Rothe etwas auf die 
Fuge fließen und breitet es durch Streichen mit dem Löthkolben längs derielben aus, 
wobei es, durch die Stapillarität und durd die Verzinnung der Fugenflächen ange 
zogen, eine und durchdringt. Nach Vollendung ber Arbeit wird der außen fipende 
acringe Überfluß des erfalteten Lothes weggefeilt oder abgefragt, ſofern man ibn 
nicht etwa als Verſtärkung fonferviren muß und bei ordinärer Arbeit auch wohl 
belafjen Tann, 

Den Löthofen hat man fo verbeffert?), daß er eine eiferne Buchſe (Muffel) oder 
mehrere Meinere Selen enthält, in melde die Köthtolben gelegt werden. Ta letzlere nun 


1) Deutſche Ind⸗Zig. 1869, S. 325. 
.) Rolgt. Journ, XIV. 27, — Polyt. Eentr. 1857, S. 660. 
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nit mit den Kohlen in Berührung fommen, find fie weniger dem UÜberhihen und Ber- 
drennen ausgejeht; außerdem kann man bei diefem Ofen, ohne Nachtheil für die 
Kolben, Kot oder Steintohlen ftati Holzfohlen anwenden. — Unter Umftänden fann 
e5 von Nuten fein, den Köihlolben dadurd befländig heik zu erhalten, daß man ihn 
mit zwei Kautihufigläuden verbindet, melde Leuchtgas und (aus einem Blasbalge) 
almoſphariſche Luft zuführen, durch das Heft des Kolbens zwei dieſen Schläuchen ſich 
anſchuchende Röhrchen leitet, melde etwa 20 mm hinter dem Rucken des Kolbens endi - 
gen, und hier das Gasgcmenge in einer durch Hähne zu regulirenden Flanme brennen 
läht. Dagegen gehört cin aus zwei Theilen zufammtengefegter hohler, mit Loth zu füllen 
der, Löthlolben, aus deſſen Spise das Loth ausflichen fol»), fiherlih zu den unpraf 
tiſchen Projelten. 

Rad Umftänden erleidet das Yöthverfahren mancherlei Modififattonen. So lann 
man vor dem Aufftreuen des Kolophoniums die Löthſtelle (bei Meſſing, mit aber bei 
Kupfer) mit einem Stüde Salmiat überftreigen. Eben je verfährt man bei Eifen, wo 
man jlatt des ganzen Salnriofs au einen Brei von Bauntdl uud zerſtoßenem Salmiat 

Salmiaföl) anwendet. Weihblet; löthet man, indem man die über einander gelegten 

änder mit Kolophoniumpufver beftreut oder mit Körhfett beftreicht und dann mit dem 
Köthlolben überfährt, nachdem dieſer an rin Stüd Zinnloth gehalten worden if, um 
etwas davon im gejhmolzenen Zuſtande aufzunehmen. Das erwähnte Löthfett ift cine 

fammengeichnolzene Miſchung von Kolophonium und Talg, in welche man etwas jer- 
hi Salmiat eingerührt Hat. Es verdient dem unvermiſchten Kolophonium vorge» 
zogen zu werden, weil es fi leicht wieder von ber gelötheten Stelle wegwiſchen läßt, 
wogegen leteres mit dem Meſſer abgekratzt werben muß, wobei zuteilen Die Verzinnung 
beſchoͤdigt wird. 

Ver Löthen des Zinkes werden die Löthſtellen mit ftarler Salzfäure (6 Theile fäuf- 
liche rauchende Salzjäure, 1 Th. Waffer, dem Make nad) beſtrichen und dadurch ohne 
Echaben blank gemadt; dann trägt man das Finnloth mittelſt des Kolbens auf, Bor« 
fäufige Verzinnung ift hierbei ebenjo wenig nöthig, als Anwendung von Kolophonium, 
Salminf oder fett. Kin verwandtes Verfahren, wodurch verjdiedene Metalle ohne vor 
ergehendes Schaben oder Beijen und ohne Yıitwirkung von Kolophonium, Salmial ꝛc. 
ehr aut gelöthet werden lönnen, beftcht in dem Gebrauche des Löthwafſers (S. 392). 

t diefer Wlüffigleit (melde durch Einrühren einer fleinen Menge gepulverter Stärle 
verdicdt werden fann, um das Austragen zu erleichtern) wird die Löthſtelle ohne andere 
Borbereitung beftrichen, worad) man das Loth mittelft dei Kolbens aufträgt und anreibi. 
Auf dieſe Weiſe köthet ſich Das Kupfer wie c5 vom Hammer kommt, Eiſen jelbit, wenn 
Rof darauf fiht, blau amgelaufener Stahl, vom Gluhen orydirtes Mejfing ac. leicht 
und ſicher. Man mu jedoch jhlichlid den gelötheten Gegenſtand forgfältig mit reinem 
Waſſer abwaſchen, um nachträglicher Anſegung von Roſt vorzubeugen. 

Beſtandiheile aus Zinn werden ſtets ohne Kolophonium, Fett oder dgl. zujarmmens 
elöthet, und zwar immer mit chen dem Sinn, moraus fie gegoffen ſind (fogar mit bleis 
eiem Finn, wenn fie aus ſolchem beftehen). Der Kolben wird faft bis zum Blühen 

erbitt und muß die Nänder der Fuge ſelbſt in Fluß bringen, weshalb man — um das 
Durchlaufen zu verhindern — dom dee entgegengejehten Seite einen mil naflern Thon 
belegten Yappen anhält. 

Bleipfatten werden, ohne Hulfe des Kolbens, jolgendermaken zulantntengelöthet, 
Man ihabt die über einander zu legenden Nänder rein ab, verzinnt fie mittelit des 
Lothtolbens mit feinem Zinn oder Schnell⸗Loth, Legt fie richtig auf einander, beſchwert 
fie mit Gewichten, gieht auf die obere Platte gejhmolzenes (doch nicht zu heißes) Blei, 
drudt — wenn hierdurch die Verzinnung zwiſchen den Platten geſchmolzen iſt — die 
obere mittelſt eines Holjes ſtartk auf die untere nieder und bewirkt jo die fefte Vereini⸗ 
gung. Das aufgegofiene Blei fann wieder wWeggenommen werden, da es ſich mit ber 
unreinen Oberfläche der Platten nicht verbindet, Statt reinen Bleies fünn man zum 
Aufgichen eine Milhung von zwei bis drei Theilen Blei mit einem Theile Zinn ans 
wenden, deren Schmelzbite auch groh genug it, um die Löthung zu bemiren. Eine 
Abänderung dieſes Verfahrens iſt das jogenannte Jufammenbieneln, wobei die mit 
Loih überzogenen (verzinnten) und hibereinander gelegten Plallenrauder durch Weberiahren 
mit einem heißen (dem Viegeleiſen der Schneider ähnlichen) Eifen erhibt und gelöthet 
werden. 


2) Polyt. Journ., 2b, 152, ©. 127. — Polyt. Eintr. 1359, ©. 576. 
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Kleine Löthungen mit Sinnloth verfertigt man über der Licht» oder Lampenflamme, 
aud) wohl mittelft des Löthrohres, indem man lleine Schnitzel des Lothes in Terpentin 
mälzt, auf die Fuge legt umd erhitzt. Wenn man Meine Gegenftände mit den breiten 
Fläden auf einander löthen muß, jo fann man zteifchen letztere, nachdem fic blant ge 
feilt und auf gepulvertem Kolophonium gerieben find, ein Blätichen Zinnfolie einlegen 
und das Ganze mähig Über einer Flamme erhigen. — Die Löthungen, melde an Zins 
gießer⸗ Arbeiten vorfallen, macht man oft ebenfalls mittelft des Löthrohres vor der Cel»-Yampe 
und mitlelſt Schnell»Loth oder Wismuih-Loth, wovon man ein Siäbdhen an die Löthfuge 
hält, während letzlere mit Oel beftrichen und durch die fpitig angeblajene Flamme erhist 
wird. Die Zinngicher nennen dieſes Verfahren Zufammenblafen im Gegenjag zu 
dem eigentlichen $htben, mworunter jie das Köthen mitteljt des Kolbens verftehen. 

Ein interefjanter Fall des Meichlöthens ift das Löthen gejprungener Gloden, 
welde dadurch ihren vollen Alang wieder erhalten follen. Es find dazu folgende zwei 
Methoden angeblid bewährt nefunden: 1) Man gebraucht als Loth eine Legirung aus 
9 Teilen Zinn und 1 Th, Kupfer. Der Sprung wird mit fochendheiker Aetzlauge ge 
reinigt, mit Waſſer gewaſchen, die nächte Umgebung deſſelben mit Salzjäure gebrist. 
Man legt dann die Glocke fo hin, daß der Sprung fi) unten befindet, füllt den lehtern 
nad) Möglichkeit mit Chlorzinfauflöfung oder einem frifch dargeftellten Gemenge von 1 
Th. Salmiat mit 2 bis 3 Th. kohlenfaurem Ammoniak, legt längs feiner ganzen Er+ 
firedung im Innern der Glode Körner des Lothes, und erhitt endlih von außen durch 
ein unter der Blode entzündetes Weingeift- oder Kohlenfeuer, — 2) Die Glode wird in 
ihrer gewöhnlichen (aufressten) Stellung — nahdem man die Gegend des Sprunges 
blantgefhabt und durch Übergeflebte Papierftreifen vor Nauch geſchütßt hat — durch dar⸗ 
unter gemachtes Feuer erwärmt; nad Abreißen des Papieres führt man ein in Zöth- 
wafler (S. 392) netauchtes Stäbchen des — aus 5 Th. Blei, 3 Th. Zinn, 8 Th. Wis 
muth zujammengejegten — Lothes Tängs des Sprunges derartig von oben mädy unten 
bin, dab diejer mit dem abſchmelzenden Metallgemifche füllt. 


Hartlöthen. 


Die Erhigung der Metalle beim Hartlöthen wird entweder im Holzkohlenfeuer, 
oder vor ber Glasflamme oder (wenn es Heine Gegenftände find) mittelit des Lötb- 
rohres vorgenommen, nachdem man die Löthftelle rein abgefeilt und mit etmwas«Borar 
nebjt einer gehörigen Anzahl Meiner Loththeilchen verjehen hat. Der Borar jchmilzt, 
ſchaumt (indem er feinen Waſſergehalt fahren läßt), wird wieder feft, ſchmilzt aber 
bald von Neuem, und überzieht nun bie Löthſtelle mit einem flüffigen Glaſe, wobei 
er nicht nur den AYutritt der Luft abhält, ſondern auch zugleich bie etwa vorhan« 
denen Oxydtheile auflöit und die Löthftelle rein macht. Wenn aud das Loth ger 
floffen ift und fich vermöge der Kapillarität in's Innere der Fuge gezogen bat, ift die 
Arbeit beendigt. Dan mendet den Borar entweder in Pulvergeftalt — Streuborar 
— an, und ftreut ihn auf (rocher); oder man reibt auf einer Stein» ober matt 
aeihliffenen Glasplatte ein Stüd Borax mit etwas Waller zu einem milhartigen, 
dünnen Brei, mit welchem man bie Löthftelle benept. Dieſes zweite Verfahren ger 
währt ben Nupen, daß burd ben Borarbrei die Loththeilden anlleben und unverrüdt 
liegen bleiben, ift daher für feine Löthungen zwedmäßig. Oft wird aber aud bei 
größeren Arbeiten der gepulverte Borar mit ben Lothlörnern (4. B. ein Theil Borar 
auf drei Theile Loth) vermengt, und diefes Gemenge mit Waffer angemadt. 

Zum Aufftreuen des pulderigen Boraxes bedient man ſich einer Meinen meffingenen 
Borarbüdfe (rochoir, boraxoir), von deren unterem Theile ein ſchräg aufwärts ftehen« 
des Nöhrden ausgeht, welches jo eng ift, dak nur wenig Borar auf cin Mal heraus« 
fallen fann. Die janfte Erſchütterung der Büchfe, melde hierzu nöthig ift, wird ihr dar 
durch gegeben, daß man mit dem Fingernagel auf einem eingelerbten Stängelden fratit, 
weldyes das Rohrchen mit der Buchſe verbindet. Durch Das Aufblähen oder Echäumen, 
welches der Borax beim erften Schmelzen zeigt, werden zuweilen die Lothförner von ihrer 
Stelle gerüdt; es ift Deshalb vorzuziehen, daß man gebrannten Borar (boiled 
borax) antwende, d. h. jolden, welder durch Erhitzen in einem Schmelztiegel feines Kry- 
ſtallwaſſers beraubt if. Statt Borar können andere in der Glühhitze — Salze, 
für fi allein oder in Vermengung mit Vorax (welcher dadurch Leichter ſchmilzt und dünner 
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fließt) angewendet werden. Sa ift der Streuborar der Gilberarbeiter eine auß vier 
Theilen Pottafhe, drei Theilen Kochſalz und zwei Theilen Borar zuſammengeſchmolzene 
Mafie, oder ein Gemenge von 3 Theilen krhftalliſirlem Borar, 8 Theilen gebranntem 
Borax, 4 Theilen Kochſalz, 1 Theil Ehlorfalium. Rad dem Löthen wird der In anhän« 
gende Borar weggeſchafft ——— man die Arbeit in verdünnter Schwefelfäure — 
ein Theil Bitriolöl, fieben Theile Waſſer — abbeizt, weil Waffer allein den gejhmolzenen 
Borax zu langfam aufldit; dabei ſchützt man eilerne Beftandtheile, die etwa an der Ar- 
beit fich befinden, durch einen MWahsiüberzug vor der Einwirkung der Säure, Bei groben 
Arbeiten leitet laspulver diefelben Dienfte wie jonft der Yorar. — Sind an reinem 
Stüde mehrere Yölhungen nad einander zu verrichten, jo nimmt man zu den jpäteren 

ufenweile ein etwas leichtflüifigeres Loth und bederft Die ſchon gelötheten Stellen mit 

hm (bei feinen Sachen mit Borar), um das Aufgehen oder Verbrennen (Oxydiren) 
derfelben zu verhindern. 

Einige Peifpiele werden das Verfahren beim Löthen näher erläutern, — Es jei ein 
aus Meſſingblech gchogenes Rohr mit Schlagloth zu löthen. Nachdem die Ldihfuge an« 
geriiht (mut der Feile blank gemacht) iſt, bindet man an cin Paar Stellen geglühten 

ifendraht um das Rohr, damit die Fuge ſich fo genau wie möglich fchlicht, trägt (wenn 
das Rohr lang ift von außen, jonjt von innen) mittelft eines Loffelchens oder platten 
Sölzchens das breifürmige Gemenge von Borar und gelörntem Schlagtothe auf (oder 
legt auf die mit Mafler beneste Stelle der Reihe nach Lothlörner, die man ſodann mit 
Borarpulver Uberſtreut), legt das Rohr horizontal zwiſchen glühende Kohlen, erhikt an« 
fange langiam, bis das Aufſchäumen des Borax vorbei ijt, dann aber jtärfer,,, indem 
man das Feuer zur Ichhaflen Gluth anfacht, beobachtet aufmerfjam durd eine Offnung 

tichen ben Robten den AUugenblid, wo das Yoth flieht, und zieht dann fogleich die 

rbeit aus dem Teuer, damil nicht durch fortgciegte Erbigung auch das meffingene Rohr 
felbR (zumal in unmittelbarer Nähe der Köthftelle, wo c$ durch das Loth leichtflüffiger 
wird) ſchnielze, oder fich zu ſtarl orgdire (verbrenne), — Kohle Kugeln (biederne Schel - 
en, fugelförmige Aleidertnöpfe u. dal), welche 3. B. aus zwei von Blech im Fallwerle 
gr n halbfugligen Schalen zulammengelöthet werden, verficht man auf bem inneren 

ande einer jeden Halblugel ringsherum mit dem naflen mit Borax verntengten Lothe, 
bindet fie mittelft Zraht zulammen, umd jet fie fo dem feuer aus. — Dunne Mejfing» 
Nüde befchmiert man, um dem bier am leichteften eintretenden Verbrennen zu begennen, 
vor dem Einlegen ins feuer mit Lehm. Meſſing mit Eifen oder Kupfer wird auf Die 
nämlidhe Weiſe zufammengelöthet, wie Meffing mit Mefiing. 

Eifen auf Eiſen löthet man am beften mit Stupfer (5. 389), Soll etwa ein ciler- 
ner Ring gelöthet werben, jo legt man die etwas zugeichärfien Erben ein wenig über 
einander, bedeft die Fuge von innen mut cinem binnen Streifen Kupferblech, welches 
men, um es feftzuhalten, an feinen Enden nad außen umbiegt und Felt anzieht, Inucht 
die Löthftelle und Die benachbarten Theile in Lehmbrei, den man am feuer abtrorfnen 
laßt, ſchieht den Ming auf einen Eiſenſtah, und hält ihn mittelſt defjelben (die Fuge 
nach unten gelehrt) in das Hofzkohlen» oder Steintohlenfener der Schmiedeeſſe, welches 
durch den Biaſebalg angefacht wird, bis Weißglühhihze eingetreten und das ſtupferloth 
geihmolgen if, Aus dem Yngeführten ergibt ſich vom ſelbſt das Verfahren jr viele 
andere Fälle, Etwas verſchieden iſt daſſelbe beim Köthen hohler Stide, zu deren Inne 
rem man nicht gelangen farn, um das Loth auf die Fuge zu bringen, mie 5. B. beim 
Köthen eines Plätteifens, beim Einlöthen des Gewindes oder Kernes in eine Schraubs 
Rod-Hüffe u. j. w. Man ftopit hier im die Höhlung Stüdchen von Hupfer» (oder Meſ⸗ 
fing) Biech und grauent (mollenen) Loſchpapier — lehteres um das Zuſammenfallen bes 
Kothes auf eine Stelle zu verhindern —, umlnetet das ganze Stück einige Millim. dick mit 
Lehm, weldyem man Flachsſchübe oder Pferdemift beigemengt hat (das Ginpaden), er 
Hit es im der Eſſe unter öfterem Drehen, und wendet es auch beim Herausnchmen nad 
mehrfältig um, damit das Loth ſich gleihmähig verbreite. Das graue Löſchpabier hat 
vor anderem Papier der Vorzug, dak es bei der eintreienden Verfohlung eine fteifere 
Kohle gibt, weiche nicht zufammenfäft, jondern die noch ungeſchmolzenen Loththeile an ihrem 
Plate Hält. Den Zeitpunkt der Schmelzung des Lothes erkennt mar außerlich daran, dat 
die Flamme des Feuers ſich ari Tärht (durch cine geringe aus der Riſſen der gehorjte- 
nen Lchmumfleidung berbordringende Menge Hupferdanpf). — Mande Arbeiter bejtrenen 
beim Löthen eiſerner Gegenſtände das aufgelegie Lott; mit Pulver bon gritnent Glaſe, 
bevor der Lehm aufgetragen wurd; Andere halten dies fir überflüffig, und in der That 
muß man glauben, daß die Yehrmbededung zur Abheltung der Yurt (worin doch der 
einzige Nuten des in Fluß gelomienen Glaſes beftehen fan) hinxeiche. Judem iſt des 
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angeſchmolzene Glas ſchwer und nur mit bedeutender Abnuhung der Feilen wieder zu 
entfernen. 

Gegenflände aus Silber werden mie meifingene gelöthet, theils mittelft des Löth- 
rohres, theils ım Kohlenfeuer. Man wendet dabei den ſchon oben erwähnten zufammens 
eſetzien StreusBorar an. Goldwaren werden, weil fie meift von geringem Umfange 
FE, fait nur mitteljt des Löthrohres gelöthet, und zwar mit Hülſe des reinen Borar, 
ja fogar ohne denjelben, da bei dem Golde eine Orydation der Löthftelle theils wegen 
der Beihuffenheit des Metalles, theils wegen der Schnelligkeit, mil welcher die Heinen 
Löthungen beendigt find, nicht leicht eintritt. Das Köthen des Platins mit feinem Golde 
lonimt nicht Häufig in Anwendung. Als Loth bedient man fid) des Goldes am beften 
in dem Zuftande ‚Aue Zertheilung, wie es durch Fällung einer Goldauflöfung mittelft 
Eifenvitriol erhalten wird. it etwa in einer Patinplatte ein Meines Loch zu verichlichen, 
und fann oder will man dies nicht durch Schweikung bewirken, jo ſchneidet man ein 
Stüdhen Platinbleh von angemefjener Größe zu, bededt und umgibt das Loch mit 
eimas Goldpulver (welches gut ausgewaſchen jein muß), drüdt daſſelbe mit einem reinen 
Werkzeuge zulammen, erhist ein wenig über der Meingeiftlampe, um das vorläufige 
Anhaften des Goldes zu bewirken, legt endlich auf lenteres das vorbereitete Platin» 
blättchen und bläjt miltelft des Löthrohres die Weingeififlamme darauf. 

Bejondere Schwierigleiten bietet das Löthen des Aluminiums, wozu man fi 
als Loth verjchiedener Metallmiſchungen bedient, melde 50 bis 94 Prozent Zint, 30 
bis 4 Aluminium und den Reit an Kupfer oder Meffing enthalten. Die zu löthenden 
Stellen werden mit einer feinen Feile rauh gemacht, mitteljt einer durch Luit angeblajenen 
Steinlohlengasflamme erhigt; dann hält man ein Stäbchen Loth daran und breitet das 
davon Abſchmelzende mittelft eines Heinen Löthlolbens aus. Wenn dann die Theile mit 
Eifendrabt zufammengebunden und neuerdings erhigt find, wird das Auftragen und Ver» 
ftreihen des Lothes in derfelben MWeife wiederholt. 


Manchmal müflen gelöthete Gegenftände wieder getrennt werben, was man Los- 
Löthen, Auflöthen (dessouder) nennt. Wenn z. B. ein angelötheter Beftandtbeil 
fih während des Löthens verichoben hat und in unrechte Stellung gefommen ift, jo 
wird es nöthig, ihm wieder loszumachen und aufs Neue amzulöthen. Es muß bei 
diejem Verfahren, welches natürlih nur im dringendften Nothfalle angewendet wird, 
alle mögliche Sorgfalt Statt finden, um einer Beſchadigung des Arbeitftüdes vorzu⸗ 
beugen. Man bededt alle etwa nod außerdem vorhandenen Löthungen mit Lehm, 
verlieht die zu öffnende Löthiuge mit Borar, legt das Stüd ins Feuer, damit das 
Loth jchmelze, und hebt den los zu machenden Theil mittelft eines Eifendrahtes oder 
einer Zange ab. . 

Einige Arbeiten lommen vor, welche mit dem gi Ähnlichkeit Haben, ohne doch 
ganz damit Übereinzuflimmen. Dieje find: das VBergieken — together), das 
dirette Zuſammenblaſen ohne Loth und die ſogenannte galvaniſche 
Lörhung. Unter Bergieken verſtehl man das Verfahren, durch welches Metallflächen mittelft 
eines zwiſchen fie eingenofienen ſtark erhigten Metalles vereinigt werden, welches letztere die 
Flachen jelbft zu theilweiſer Schmelzung bringt, fih alſo innig damit verbindet. Auf ſolche 
Weije werden die Theile mander ——— Gefahe zuſammengefügt, desgleihen dicke Blei⸗ 
platten bei der Verfertigung großer Siedepfannen. Man ſchneidet oder meißelt die ein« 
ander berührenden Kanten des Bleies dergeftalt ſchräg ab, daß eine dreifantige Furche 
entfteht, ſchabt die jchrägen Flächen recht rein, faht die Furche mit einem Rande von 
Lehm ein, und giebt fie mit hochrothglühendem Blei voll. Xetteres muß vor dem Ein« 
gießen von allem Oryde durch Zuſatz von Kolophonium und Ubihäumen befreit werden, 
weil es ſich ſonſt nicht feit anhängt. Gefähe werden vor dem Vergiehen mit trodenem 
Sande gefüllt und entweder mit Draht zufammengebunden oder an ein Paar Stellen 
mit einem Tropfen Schnell⸗Loth zufammengebeftet, damit die zu verbindenden Theile fih 
nicht verjdieben. Die Beftandtheile mander Zinngußmwaren werden auf ähnliche Weiſe 
durch heißes geichmolzenes Zinn vereinigt (vergoſſen). Man paßt die Theile auf ein ⸗ 
ander, verllebt die fFuge von innen (menn das Stüdf ein Beat it) mit Thon, macht 
Auferlic) unter derfelben einen Mand aus Thon (oder aus einem mit Thon überzogenen 
Keinwandftreifen), und gießt mittelft eines eifernen Löffels das Zinn auf. Iſt die Arbeit 
aut gelungen, jo erjcheint die Fuge ganz ausgefüllt und von dem Zinn fein größerer Ueber» 
fluß auf der Oberfläde, als beim Löthen an Schnell-Zoth zurüdbleibt. Bleierne Waſſer - 
leitungsröhren fügt man durd Vergießen mit Schnell-Loth an einander, wobei man jur 
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Zufammenhaltung des letzleren eine zweitheilige a Form um die Fuge legt. — 
Hierher gehört ferner die Methode, geiprungene Thurm-Glocken durch Ausgießen 
wieder herzuftellen (ftatt fie zu löthen, ©. 398), Dan fägt nad der Richtung und Länge 
des Sprunges einen jdinalen Streifen heraus, ferlt die Ränder des jo entitandenen 
Spaltes nad) innen und außen ſchräg ab, faht denjelben mit Lehm ein und gieht ihn 
mit einer über ihren Schmelzpuntt —* Miſchung von Kupfer und Zinn aus. 

Dem Vergießen reiht ſich eine Methode an, welche vorgeſchlagen worden iſt, um 
gußeiſerne Stangen an ihren Enden mit einander zu berbinden. Man ſoll die genau 
an einander gepahten Enden mit einer Büchſe oder einem Muff von Schmiedeijen ums 
Ihlieken, die Fugen dicht mit Lehm verftreihen, und endlid auf die Büchſe eine Hige 

eben, welche hinreiht, das darin befindliche Gußeifen zu ſchmelzen. Wird nad dem 
tlalten die Büchſe abgenommen, fo findet man die Bereinigung geſchehen. Dieles 
Berfahren ift ganz uneigentlih cin Shweiken des Gußeiſens genannt worden. Mit 
eben dieſem Namen bezeichnet man mißbräuchlich das neuerlich oft angewendete Verfahren, 
Gueifenftüde, melde durch Bruch unvollfländig geworden find (4. B. Räder, woran 
Zähne fehlen) zu ergänzen; man formt den mangelhaften Gegenftand in Sand ein und 
läßt ihn in der form Liegen, welche leiitere aber durch die dem fehlenden Theile ent» 
ſprechende Vertiefung vervolftändigt wird; dann giekt man Eiſen ein, um dieſen lehteren 
heil der Höhlung zu füllen. Weſentlich ift dabei, daß das nachgegoſſene Eifen heiß 
genug jet, um fich mit dem im der Form ſchon befindlichen Gegenftande innig zu ders 
einigen, und dak man einen hohen Einguß anbringe, um das zugegojjene Metall auch 
dur den bydroftatiichen Drud auf die Bereinigung hinwirlen zu laffen *). 

Verwandt ift das Jufammenblajen ohne Xoth, durch welches zumeilen 
von Finngiehern die Beftandtheile zinnerner Geräthe zulammengefügt werden. Man 
paßt Die Ränder der Theile jorgfältig auf einander, und bläf auf die ganze Fuge 
nad und nad die Flamme der Löihlampe mittelft des Vöthrohres. Gelingt es hierdurch, 
die fid) berührenden Kanten zum Schmelzen zu bringen, jo vereinigen fie fi vollloms 
men; die Arbeit fest aber ſehr große Geſchiclichteit und Uebung voraus, damit nd 
entweder einzelne Stellen unverbunden bleiben, oder Löcher in das Zinn ſchmelzen. Diele 
Methode ift daher mehr cin ſeltenes Aunftftüd als ein regelmähig übliches Berfahren. 
Dagegen hat man auf Bleiarbeiten mit Erfolg das unmittelbare Zuſammenſchmelzen 
(ohne Loth) angewendet und diefes Verfahren — soudure autogene, autogenous solde- 
ring genannt — ift von —— in Fallen, wo man das Zinn vermeiden muß (3. B. 
bei den Bleibelleidungen der Bleilammern in Schweſelſäurefabrilen). Da jedoch das 
Blei ſchwerflüſſiger ift als Zinn, oftmals ſehr ange Fugen zu behandeln find und zum 
Gelingen der Arbeit alles darauf anlommi, die Ränder der zu verbindenden Theile durch 
eine ſpitzige ſehr Heike Flamme fo raſch zu erhiten, daß fie fchmelzen, bevor die Wärme 
fi in erheblichem Grade weiter verbreiten fan, jo iſt das gewöhnliche Löthrohr nicht 
hinreichend, fondern man wendet die Flamme von Baflerftoffgas oder einem Gemenge 
aus Waſſerſtoffgas und atmoiphäriicher Luft an. Der hierzu dienende Apparat ®), das 
fogenannte Wajjerftoffgas-Löthrohr (chalumenu aerhydrique), enthält ein Gefäß, 
worin durch Auflöjen von Zink in verbinnter Schwefelfäure Waſſerſtoffgas entwidelt 
wird, cinen Blasbalg zur Erzeugung eines Stromes atmoſphäriſcher Luft, eine Side 
rungsbücfe zur Verhütung von Erplofionen, und die nölhigen Rohrleitungen. Die 
beiden Rohre, von welden das eine das Wafjerftoffgas, das andere die atmojphäriiche Luft 
berbeiführt, vereinigen fih im ein gemeinſames Mundftüf, an welchem ein langer bieg« 
—— (Kautſchul · Schlauch angebracht wird, um daS Gasgemenge nad dem Orte der 

erbrennung zu führen. Hier ſtrömt es aus dem Schlauche durch ein metallenes Ans 
ſatzrohr mit Meiner Oeffnung oder mehreren ſolchen Löchern aus und wird entzündet, 
worauf man die Flamme gegen die zu jchmelzenden Stellen des Arbeitsgegenftandes richtet. 
Man iſt im Stande, durch dieſes Mittel die ſtumpf gegen einander geftohenen Kanten 
von Bleiplatten, melde 1 bis ]Omm did find, auf das Volllommenfte und faft ohne 
fihtbare Spur der Verbindung zufammenzufchmelzen. In einigen Fräflen lann es bee 
quem jein, fait der direkten Flamme einen durd) diefelbe ftetig erhigten Löthkolben zu 


1) Polyt. Yourn., Bd. 160, S. 40. 

2) Bulletin d’Encouragement 1840 p. 336. — Brevets, T. 81, p. 184. — 
Bolyt. Journ., Bd. 77,68. 33; Bo. 84, S. 354; Be. 160, S. 27, — Vers 
handlungen de3 Gewerbeverein für das Großherzogtum Seifen 1841, ©. 45. — 
Runfte und Gewerbes-Blatt 1841, ©. 311; 1842, ©. 227, — Mittheilungen, 
1853, ©. 251. — Polyt. Centr. 1840, Ba, 2, ©. 1143, 1854, ©. 286. 
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gebrauchen, welcher alsdann an dem Anſatzrohre des biegfamen Schlaudes fo befeftigt 
wird, dak fein flumpfer Rüden der Gasflamme ausgeſetzt ift, end man mit der 
Epite nah Bedurfnißß operirt. Neuerdings hat man aud Platin ohne Loth zufammen- 
geblajen unter Benupung einer durd Verbrennen von Leuchtgas in Sauerftoff erhaltenen 
Stihflamme und es erfcheint das Verfahren wohl für alle Metalle anwendbar Eu 
Galvanifche Löthung. Man verftcht hierunter das Verfahren, auf ge 
der Galvanoplaftit (S. 135) zwilden zwei Metallrändern Stupfer in zn. Geftalt jo 
nieberzufchlagen , dab es die Fuge ausfällt und eine Verbindung herftellt. Die Ausführ- 
barkeit diefer Art Löthung ift Erg — geftellt, doch zugleich erwieſen, daß die Ber« 
—— nur dann haltbar t, wenn die Fuge auch Außerlih mit Aupier 
fen iſt, mogegen >: vn bteten diejer Äußeren Dede der Zujammenhang 
— geht, weil das im Innern der Fuge abgelagerte Metall nicht feſt bindend mirft. 
Abgeſehen von der Bereinigung galvanoplaſtiſch hervorgebrachter Beftandtheile zu einem 
Ganzen, wenn dabei die Kupferbededung der Fuge auf nicht ſichtbare Stellen fält, wird 
daher aus der galvaniſchen Löthung faum ein praftifcher Nuten zu ziehen fein. 


V. Das Schweißen. 


Das Schweißen des Eiſens und Stahles, als eine beim Schmieden vorfallende 
Arbeit, ift jchon früher (S. 199) ausführlihd abgehandelt worden. Zu dem, was 
dort gejagt iſt, follen hier einige Worte über das Schweißen des Platins hinzugefügt 
werben, indem es zumeilen gerathen fein fann, Beichädigungen (Löcher, Riſſe ıc.) von 
Platingefäßen durh Schweißung auszubeſſern. Die Bedingungen hierbei find: ein 
aehöriger Higegrad, eine friiche, reine Oberflähe an der Schweißſtelle und gehörige 
(doh nicht zu ftarke) Dammerihläge. Zu recht volllommener Schweißung gehört 
Weißglühhihe, und das Platin muß wenigſtens noch jtarf rotbglühend jein, wenn die 
SHammerichläge überhaupt noch Nugen bringen follen. Die zu verbindenden Flächen 
ſchabt man mit der Kante einer Feile recht blant, jedoch ohne ſie förmlich abzufeilen, 
auch ohne ſie zu poliren. Der Hammerſtreich auf die im euer gemwejenen Flächen 
darf nicht jo heftig fein, daß er eine Nusdehnung des Platins bewirkt, 

Da die Gegenftände meift dünn find, folglich die Hitze nicht lange behalten, jo ift 
ehr weientlih, dak man mit der größten Behendigteit derfahre, wenn man die erhigten 
tüde aus dem Stoblenfeuer der ei (oder, wenn fie ſehr Mein find, aus der Flamme 

einer ——— auf den Ambos bringt, um fie zu hämmern. Zu dieſem Behufe 
muß man ben Ambos —— an dem Orte haben, wo die Erhifung vorgenommen 
wird. Iſt die Schweißung durch eime einzige Hitze nicht volftändig zu beiverlftelligen, 
fo — man das Verfahren. Uebrigens lann bie — der zu id 
nad) den Umftänden jo jehr verſchieden fein, daß ihre Behandlung auf dem Amboſſe in 
* einzelnen Falle der pralliſchen Beurtheilun überlafien bleiben muß. Einen Riß 
——— man mit einem aufgelegten Streiſchen Platinblech; ein kleines Koch 
A, einen hineingetriebenen und auf beiden Seiten vernieteten furzen 
ein größeres Loc mit einem aufgelegten und vorläufig angenieteten Plättchen; die Rän- 
der zweier Platten oder anderer auf einander gelegter flacher Stüde nah borgängigem 
Balzen oder Zufammennieten; u. |. w. 
Außer dem Eifen, Stahl und or vermag man auch das Nidel und Aupfer 
Mina teres unter don Phosphorſ —— Natron⸗ 
8 Cdiei * 33 bildet mit dem im Feuer ſich bildenden Kupfer- 
oxyd —— —E— ade, melde die innige Berührung der melalliſchen Flächen er- 
möglicht, indem fie die weitere Oxydbildung verhindert und unter der Wirlung der 
Hommerjhläge ausgeprekt wird ®), 


VL Das Bufammenfitten und Verkitten (eimenter, Iuter, cementing). 


Kitt (ciment, lut, cement) wird auf Metallen weniger zu jelbitänbiger fefter 
Verbindung, als bauptiählih zum Dichtmachen der Fugen (gegen Durchziehen von 
Waſſer, Luſt, Gas, Dampf, Rauch) zwiſchen ſolchen Gegenftänden angewendet, melde 


Dr d..Btg. 1871, S 182. — d. 1872, ©. 718. 
) Deut Lam tg. 1868, &. 44 EEE 
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entweder ſchon burch ihr eigenes Gewicht feit auf einander ruben, ober durch Schrauben, 
Nieten verbunden find. Desgleichen bedient man ſid der flitte zur Vefeftigung von 
Metall auf und in Körpern anderer Art (Holz, Stein, Glas 2c.). tür biele verichie- 
denen Fälle werden mancherlei Arten von Kitt benußt, über welche das Nachſtehende 
wohl als eine Auswahl des Beften anzujehen jein möchte, 


a) Eijenkitt, welcher Glühhitze aushält (zur Verbindung von Röhren u, dal., 
welche im feuer Liegen): 4 Theile Eifenfeilfpäne, 2 TE. Thon, 1 Th. zeritohene Scherben 
von hejſiſchen Schmelztiegeln, ſammtlich gut vermengt und mit gejättigter Kodialzaufs 
(öfung zu Teig gemacht, dem man zwilchen die Fiamſchen der Röhren legt und durch 
die Berbindungsichrauben zujammenpreht. 


b) Dfentitt, zum Ausſtreichen der Fugen an eifernen Stubendfen: feingefichte 
Holzajdre wird mit gleichviel zerftohenem geftebten Lehm und cimas Salz vermengt; 
das Gemenge zum Gebrauch mit fo viel Wafler angemact, da ein aut ftreihbarer Teig 
entfteht. (Das Salz hierbei wie in ähnlichen Kittmifchungen befördert das Roften der 
mit dem Ritt in Berührung flchenden Gifenflähen und fomit die fee Anhaftung.) — 
Ein anderer der Hitze gut widerfichender Ofenfitt (den man aber jehr langiam teodnen 
(afjen muß) wird durch innige Vermengung von Lehm, Sand, grober Giienfeile, Salz, 
Rubhaare und Blut dargeftcht, wobei c# auf genaue Verhaältnifſe nich antommt. — Gin» 
facher ift folgende Zufommenschung: Mit einem Klumpen nicht zu fetten Lehmes von 
der Größe zweier fräufte Inetet man einen Bogen graues grobes Loſchpapier, dem man 
vorher nut Milch angeſeuchtet hat, jo lange zwischen den Händen zufammen, bis bie 
Faſern des Bapiercs ſich aleihmähig in dem Lehm vertheilt haben; dazu miicht man fer» 
ner 17,58 Kochſalz und 17,58 Giienvitriol, beide fein gepulvert ; endli gibt man dem 
Banzen dur Zufat; von Milch die zu bequemem Streichen dienliche Konfiftenz. 


c) Gewöhnlicher Fifenkitt (auf Buße und Schmiedeifen, 4. B. Wafferröhren, Tampf- 
leſſel, Dampfröhren, SKocpgefähe sc): ? Th. gepulverter Salmiaf und 1 Tb. Schwefel 
blumen werben genau vermengt und in einem berftopften Glafe vorräthig nebalten, Zum 
Gebrauh vermengt man 1 Th. diejeg Pulvers mit 20 Th. feinen Eijenfeiljpänen und 
macht das Ganze mit Wahler am, dem ber fechite Theil Eſſig oder eine = tleine Menge 
Scwejeljäure zugejegt worden it. Ganz friſch wird dieſer Sitt in die ugen hineinge⸗ 
ſtrichen oder hineingeftampft, nachdem die Berührungsflächen des Eifens gereinigt und wor 
möglidh eiias abgefeilt find. Er erhärtet nad) ein paar Tagen volllommen und hängt 
fehr feft am Gifen, indem er mit dieſem fowohl, als im fich ſelbſt zufammenroftet (dafıer 
Roſttitt). Ausgezeichnet brauchbar ift auch folgendes ähnliche Rezept: 1 Tb. Sıhmeiel, 
2 Th. Salmiat, 15 Th. Gifenfeile gemengt; zum Gebrauch dic erforderlie Quantität 
dieſes Gemenges mit dem gleichen Gewichte Eiſenfeile ſorgſaltig vermifcht und mit Mafier, 
dem einige Tropfen Schmwefeliäure zugelegt find, zu didem Brei angemadt. Ebenia: 
100 ZB. roftfreie Eijenfeilipäne (in deren Ermangelung fein zerftoßene Drehs und Bohr 
Ipäne von Gußeiſen) mit 1 Th. Salmiakpulver gemtengt und mit Urin angefeuchtet. Zum 
Kitten feiner Guüſtücke erjeht man Die groben Feliſpäne zwedmähig Durch feinpulvriges 
Eifen (dem Ferrum pulveratum der Apothefen) und erhält jo einen zarten und geſchmtei ⸗ 
digen Kitt. — Die Kilte unter a, b und c dürfen nicht eher der Hitze ausgefcht werden, 
als nachdem fie gebunden haben und ausgeirornet find, 


d) Waſſerdichter Ritt (Ollitt) für Metalle jeder Art, befonders zur Anwendung 
im Kleinen: Gemablenes Bleiweiß (oder ftatt deifelben Mennige) mit didem Leinölfirnik 
zu einer fteifen Salbe angerieben, Dieſer Kitt trodnet zwar langſam, fitt aber dann fehr feft 
und hält auch ſchon vor völligem Trodnen dicht. Zum Dichten der Fugen an Dampfröhren« 
leitungen, oder um die an ſolchen Röhren, an Vampfleffein (auferhatb des Feuers), an 
Gosröhren fih zeigenden undichten Stellen ſchnell und dauerhaft zu verftopfen, eignet 
RG der vorſtehende Kitt (dem man auch gemählenen Gybs beimifchen fanıt) gleichfalls; 
nit minder find dazu die folgenden wohlfeileren Milhungen empfehlenswerih: Bleimeih, 
Braunflein und weiher Pfeifenthon zu gleichen Theilen innig vermengt, mit guten Lein⸗ 
Ölfirnig angeniacht; — 2 Th. Mennige, 5 Th. Bleiweih, 4 Th. Thon, ebenfalls mit 
Leindlfirnig; — der jogenannte Diemantfitt aus I Th, Vleiglätte, 1 Th. Schlamm: 
freide, 3 Th Graphit als feine Bulver gemengt und mit Leindlfirnik (etwa 1 TH.) zur 
plaftiihen Maſſe angemacht; — 6 Th. Graphit, 8 Th. Kalt, 8 Th. ichweielinurer Baryt, 
3 Th. gelochtes Leinöl; — 2 Th. Bleiglätte, 1 Th. ſehr fein gefiebter oder gejchlämm« 
ter Flußſand. 1 Th. nebrannter Kalt, mit Leindlfirnik angelnetet. — Feingepufvertes 
Zink mit Leinölfirmih; angemacht. — Noggenmehl mit Leindlfirnik verrieben und dieher 
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Miihung unter fortgejegiem Mengen geihlämmte Freide (cbenfoviel als Mehl ange» 
wendet wurde) zugejeht. 

e) Wafjerdigter Kitt zur Anwendung im Großen, j. ®. zur Verbindung gub- 
eijerner Wafjerleitungsröhren: 24 Th. hydrauliſcher Kalt (ömiſcher Zement), 3 TH. Blei 
weiß, 2 Th. Sitberglätte, 1 Th. Kolophonium, ſammtlich als feines durchgefiebtes Pulver 
innig mut einander vermengt, 20 bis 24 Th, dieſes Gemenges mit 2 Th. alten Lein— 
dles angemacht, welches man mit 1 Th. Kolophonium bis zu deſſen Auflöjung im Sieden 
erhalten hat. — Oder: gleiche Gewichte gebrannter Hall, römijher Zement, Töpierthon 
und Lehm werden einzeln gut getrochnet, jehr fein gemahlen, gejiebt, aufs Innigſte ge= 
mengt und ſchließlich mit Leindl joviel als nöthig (ungefähr ein Sechſtel des Geſammt- 

ewichtes) angelnetet. Durch Vermehrung des Zementes in Verhältniß zu den übrigen 
Beftandigeiten getwinnt diejer Kitt an Gilte. 

f) Zint ⸗Kitt (vergleiche unter d). Das in mehlartiges Pulver verwandelte Fint 
gibt auch mit Wafler angemacht ohne weiteren Zufat; einen guten Kitt zum Dichten 
von Dampfröhren u. dgl., der aber jhnell angewendet werden muß, weil das Trocknen 
und Erharien in ſehr furzer Zeit eintritt. 

8) Harzlitt (zue Vefeftigung der Meſſer und Gabeln in filbernen Heften :c.): 
2 Th. ſchwarzes Pech in geihmolzenem Zuftande mit 1 Th, feinen Ziegelmehles vermengt. 
ag am" Anwendung duch Wärme flüjjig gemacht und Hält jogleich nah dem GErfals 
ten feſt. 

h) Harztitt zur Befeftigung von Eiſen an Stein oder Holz; 4 Th. ſchwarzes Pech, 
1 Th. Wade, 1 TH, Biegelmehl; oder: 4 Th. ſchwarzes Peh und 1 Th, Schwefel zu— 
ſammengeſchmolzen, dann Die zur gehörigen Konfiftenz erforderliche Quantität eines Ge - 
menges aus Gijenfeilipänen und Yiegelmehl (oder feinem Sande) eingerührt. — Kleine 
Gegenftände Tittet man gut mit Schellad, welder in ſehe feines Pulver verwandelt, ger 
fiebt und zum Gebraud mit ftarfem MWeingeift zu Brei angemacht wird; naddem man 
ihn zwifchen die zu verbindenden Theile gebracht hat, müſſen dieje bis zu vollendeten 
Trodnen ancinandergeprekt werden. 

i) Zur Befeftigung von Eiſen ın Stein dient jehr oft das Bergichen mit Gyps. 
Man meikelt in dem Steine ein gehörig weites und tiefes Koch aus, ſteckt in feibes das 
Eiſen und verftreicht oder vergieht den leeren Maum mit in Waſſer angerührtem Gyps, 
welchem man vorher ein Siebentel ſeines Gewichtes Eifenfeilipäne zujegen kann, jorern 
die dadurd entfichenden Moftfleden nicht geſcheut werden. Halibarer, aber Foftipieliger 
als Bergiehen mit Gyps ift das ebenfalls gebräuchliche Vergießen mit Blei, welches je- 
doch den Uebelftand mit fi führt, dah zuweilen das Eiſen in der Nähe des Bleies auf⸗ 
fallend ftart verroftet. Man wendet auch nicht felten Schwefel an, um Eiſenwerl in 
Stein zu vergießen, bemerft aber dann zuweilen, dab (in (Folge der Ausdehnung des 
erftarrenden Schwefels) dünne Steintheile ſpäter zerjprengt werden; dieſem Uebelftande 
fol durch Beimiſchung von Eifenoryd (Kolkothar) zum Schwefel vorgebeugt werden. Gin 
mehr zufammengejehter Kitt für die in Nede ftehende Anwendung wird bereitet dur Zu- 
fammenjchmelzen von 4 TH. Kolophonium, 1 Th. Schellad, 2 Th. Elemi, 6 TH. Schwefel, 
und Hineinrühren von 10 Th. Ziegelmehl. 

k) Meſſingene oder eiſerne Faſſungen (Beichläge) an Glasgeräthen werden in ere 
wärmiem Zuftande durch Schellad (datt defjen man zumeilen Siegellad oder ein durd 
Schmelzen bereitetes Gemenge von Schellat und jehr feinem VBimsfteinpulver gebraucht), 
oder ohne Erwärmen durch Käjelitt (friiher noch gang weicher Kaſe mit %/, bis ı/, 
gebrannten Kalles zufammengerieben und ſchnell verbraucht) befeſtigt. Eiweiß fann die 
Stelle des Käfes vollfommen vertreten, ift cher zur Hand, aber koftjpieliger, — Schr qut 
iſt für ſolche Fälle aud ein Kitt aus 4 Th. gelbem Harz und 1 Th. Wachs, welde 
man zujammenichmelzt und mit 1 Th geihlämmten Ziegelmehles oder Kreide innig ver 
mengt; dünn auf die erwärmten Begenflände aufgeftrihen. — Oder: man läßt S Th. 
Tiſchlerleim in wenig Waſſer weichen, erhitzt raich zum Kochen und rührt 4 Th. Leinöls 
firniß oder 3 Th. venetianiſchen Terpentin hinein; dieſer Kitt wird warm aufgetragen, 
die gefitteten Gegenſtände muß man 2 bis 3 Tage lang zulammengebunden laffen. — 
Melallbuchſtaben auf politten Flächen von Stein, Glas, Dolz ıc. zu befeftigen, dient ein 
Kitt aus 15 Th, Kopalfirniß, 5 Th. Leindlfirni, 3 Th. rohem Zerpentinöl, 2 Th. refti« 
fizirtem Terpentinöl, 5 Th. Tiſchlerleim in wenig Waller aufgelöft, 10 Tb. zu Pulver 
nelöjhtem Kalt. Over auch: 100 Th. feingepulverte Silberglätte und 50 Th. trodenes 
Bleiweiß werden innig gemifcht und mit gelodhtem Leindl und Kopallar zu einem knet ⸗ 
baren Teig verarbeitet. — Kleine und dünne Blechplättchen mit den Flächen auf einander 
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aufenblafe-Auflöjung, der man ein wenig Scheidewaſſer zugeſetzt hat; ohne diefe (auf 

wirfung einer Orydation berechnete) Beimiſchung gebt die Hauſenblaſe von blanten 
Metalflächen ſehr leicht wieder los. Kitt zum vorläufigen Zumachen Meiner Riffe oder 
Löcher in Metall erhält man, indem man Stärfemehl mit einer ziemlich concentrirten 
Löfung von Chlorzint zu einem Teig anrührt. 

I) Um Yeder auf Metall zu befeftigen, beitreicht man letzteres mit einer heiken Leim» 
auflöfung, träntt das Leder mit einem warmen Golläpfelaufguk, legt dann beide auf 
einander, preht fie zufammen und läht unter der Prefjung troden werden, 

m) Kitt um Holz, Papier oder Tuch auf Eifen zu befeftigen: 16 Theile Weizen- 
mehl werden mit Waſſer zu einem dünnen Brei angerührt, den man kochen läßt, bis er 
did wird; während des Kochens jest man 1 Th. fein gepulvertes Kolophontum und 2 Th. 
durch Grmwärmen dünnflüffig gemachten Zerpentin zu, wonad noch eine halbe Stunde 
unter fleibigem Rühren gekocht wird. Gegen Näſſe hält dieſer Kitt nicht, Damit er bei 
der Aufbetvahrung nicht eintrocknet, Schlägt man ihm im ein lets feuchtes Tuch. 


Baum eignet fi, wenn es auf ſchnelles Trodnen nicht anfommt, (warm angewendete) 


VD. Das Zufammenfhrauben (siser, serewing). 


Die Verbindung durch Schrauben wird in zahllojen Fallen angemendet, mo 
Theile einer Metallarbeit jo zufammengefügt werden müflen, daf fie leicht wieder ge 
trennt werben lönnen; oder wo feine andere Nerbindungsart ausführbar ift, weil die 
Arbeit nicht mit Hammerſchlagen behandelt werden darf, um fie zu nieten, und weil 
aud eine Erhigung nicht zulaſſig iſt, um fie zu löthen. Sehr oft werden die Schrauben« 
gewinde an den zu vereinigenden Theilen jelbit angebradt, namentlich wenn die Ver- 
bindung in einem einzigen Punkte genügend und wenigſtens einer von beiden Theilen 
in feiner Umgebung der drebenden Bewegung fähig it. Noch Häufiger aber kommt 
der Fall vor, daß abaelonderte, jelbitänbige Schrauben gebraucht werben, für welche 
man die Muttergewinde in die zu verbindenden Stüde ſchneidet. Bei nicht zu großen 
Arbeiten iſt dieje Methode die gemöhnlichite. Theils des beifern Ausſehens wegen, 
theil$ damit die Schraubentöpfe feinem andern Theile im Wege ftehen, werden fie 
meiſtentheils verſenkt (S. 287, 312), wenn anders die vorhandene Wetalldide dies 
geitattet. Bei großen Gegenftänden bedient man fich allgemeiner der ſogenannten 
Schraubbolgen (boulons taraudes, serew-bolts), d. h. ganz durch das Metall 
hindurchgehender eijerner Spindeln, melde an einem Ende den Kopf, am andern 
Ende nur ein mäßig langes Schraubengewinde für eine vorzulegende Mutter (6erou, 
nut) befigen. Unter legtere pflegt man dabei eine dünne Blechicheibe (Unterleg- 
icheibe, rondelle, rosette, washer) zu legen, um beim Umbrehen der Mutter deren 
direfte Reibung an der Fläche des Gegenitandes zu verhindern, 

Zum Ein- und Ausichrauben Heiner Verbindungsichrauben dienen Shrauben« 
zieher (Z, 311); für größere Schrauben jomie zum An und Abichrauben ber 
Muttern gebraucht man Schraubenihlüficl (S. 312): es gehören baher beiderlet 
Geräthe zu den wichtigiten Bebürfniffen der Werlſtatten ꝛc. Ber Schraubenzieher 
(tournevis, screw driver, turn screw) *) ähnelt einem ftumpfen Meißel und ift ger 
möhnlich mit einem hölzernen Hefte, zumeilen mit einem Quergriffe verjehen; nicht 
felten wird er zu jchnellerer Umdrehung in die Brujftleier (S. 275) an Stelle 
des Bohrers eingejeßt. Kleine Schraubenzieher von jehr beauemer Geftalt find aus 
einem etwa 100 mm langen Stüde Triebftahl (S. 209) berzuitellen, welches man an 
einem feiner Enden gebörig bünn und platt zufeilt, am andern Ende mit einem 
mellingenen Stnöpfchen verlieht; die gerippte Beſchaffenheit it zum Drehen zwiſchen 
den Fingern jehr geeignet. Dasjenige Ende der Schraubenzieher, welches in bie Kerbe 
des Echraubenfopfes eingreift, muß jederzeit gehärtet und fait bis zu Federhärte nach⸗ 
gelaſſen fein, um thunlichit große Feſtigleit und Härte mit geringer Eprödigfeit zu 
vereinigen. 


1) Technolog. Enchtlopadie, XIV. 2. — Mittbeilungen, Lief. 22 (1840), ©. 113. — 
Polyt. Eentr,, Jahrg. 1841, Bo, 2, ©. 885. 
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Gin ſehr nutzlicher Kunſigriff, um kleine eiſerne oder ftählerne Schräubchen ſchnell 
und ſicher aufzunehmen und ohne Hulfje der Finger, * ohne Gefahr fie fallen zu 
lafien, an Ort und Stelle zu bringen, befteht darın, dag man den Schraubenzieher mit 
einem Magnete ſtreicht. — Um an ſchwer zugänglichen Stellen — z. ®. im ern 
eines Rohres — Schrauben einzufehen oder loszumachen, ift eine befondere Vorrichtung 
erdadht worden 1). 

Schraubenichlüfiel (clef à vis, clef à &crous)®) find von mannigfaltiger 
Geftalt und Einrichtung, entweder nur für Köpfe und Muttern von beftimmter Größe 
dienlich (screw key), oder zum Stellen für alle vortommenden Gröfen berechnet 
(Engliſcher Schraubenſchlüſſel, Univerfal-Schraubenichlüfiel, clef an- 
glaise, clef universelle, spanner, serew spanner, wrench, screw wrench, universal 
screw-wrench). | 


VII. Das BZufammenkeilen (Verteilen). 


Es befteht darin, daß man ein jchlanf verjüngtes Hülfsjtüd, den Heil (coin, 
wedge) in eine Deffnung eintreibt, um zwei Veitandtheile jo mit einander zu ver— 
binden, daß fie im Erjorderungsfalle ſchnell wieder getrennt werden können. Schrauben, 
welche denjelben Zweck erreihen und mehr yeitigteit gewähren, werden in der Regel 
vorgezogen. Indeſſen find, außer einigen fällen, wo eigentliche Sleile angewendet 
werben (3. B. bei Beleitigung größerer Näder auf ihren Wellen), vorzüglich die io- 
genannten Borjteditifte (goupille, pin), melde bei Heinen Arbeiten, 5. B. ber 
Uhrmacher — und die Vorftednägel, Splinte (clavette, fore-lock), welde in 
orößerem Maßſtabe auf die befannte Weiſe gebraucht werben, bier anzuführen. 


4) zen Journ, Bd. 65, ©. 22L 
2) —* Enchtlopadie, XIV. 16, — Karmarſch, Mechanik, ©. — Jahr⸗ 
büder, 11. 379; VII 290: XV. 136, — Mitteilungen, Lief 16 (1839), ©. 
184; Jahre. 1859, ©. 35; 1864, ©. 141, 143 — Gewerbeblatt für das Könıgr. 
nnover 1843, ©. 62 — Polyt, Mittheilungen, L 232. — Point. Journ,, 
d. 67, ©. 15; Bo. 84, ©. 424; W. 87, ©. 210; Bo. 105, ©. 248; ®. 111, 
m. 121, ©. 330; ®e. 193, S. 415; ®. 124 
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Fünftes Kapitel. 


Operationen zur Berfchönerung, Verzierung und äußeren 
Bollendung der Metallarbeiten. 


a), Arbeiten, welche hierher gehören, find fehr mannigfaltig und machen in der 
Regel den Beihluß der ganzen Reihe von Operationen, welchen die Metallfabrilate 
unterworfen werden müffen, um zu ihrer Vollendung zu gelangen. Selbft die Zu« 
fammenfügung der Beſtandtheile (welche der Gegenftand des vorigen Kapitels war) 
geht meiſtens dieſen Arbeiten voraus; nur wenn die Vereinigung durch Zulammen« 
Ihrauben bewirkt wird, ift es ſehr oft zwedmäßiger und gewöhnlicher, die Beftand- 
theile einzeln ganz zu vollenden und ſie dann erjt zufammenzufegen. Dies hängt 
natürlich wejentlic von der Beichaffenheit des bearbeiteten Gegenftanbes ab. 

Die Verfohrungsarten, welche in dem gegenwärtigen Kapitel zu erläutern find, haben 
zum Zwecke: 

a) auf chemiſchem Wege den Dietallarbeiten eine blante Oberfläche und reine Metalle 
farbe zu geben (Abbeizen — Gelbbrennen des Meifings und Tombals — Meihficden 
des Silbers — Sieden und Färben der Boldarbeiten); 

b) durch mechanische Mittel den Gegenfländen nebfl blanfem Unfehen auch große 
Giätte oder jelbft Glanz zu verfchaffen (Schaden — Schleifen — Poliren); 

c) die Oberflähe mit vertieften oder erhabenen Zeihnungen zu verfehen (Graviren 
— Guiflodiren — Wegen); . 

d) die Oberfläche ganz oder theilmeife mit verjchiedenen Stoffen zu überziehen, wo⸗ 
durch entweder das Anſehen verichönert oder der nachtheilige Einfluß von Luft und 
Feuchtigleit zc. auf das Metall abgehalten werben foll (Berzinnen — Berzintn — Ber: 
bleien — Berlupfern — Vernideln — Ueberziehen mit Eiſen — Neberziehen mit Meffing und 
anderen Legirungen — Vergolden — Perfilbern — Platiniren — Irifiren — Gmailliren 
— Einlaffen mit Farben — Bronziren — Prüniren — Schmwärzen der Eifenwaren — 
Anftreichen, Firnifien und Sadiren). 

Es ift begreiflich, dak viele Metallarbeiten mehr al einer der Hier aufgezählten 
Beorbeitungsmweilen unterworfen werden: die Ordnung, in welder dann die einzelnen 
Behandlungen auf einander folgen, ergibt fich aus der Natur der Sache felbft. 


1. Abbeizen, Abbrennen, Gelbbrennen (äscaper, decapage, derochage, 
pickling, dipping). 


Um eine durh Glühen im Laufe der Bearbeitung auf den Metallgegenftänden 
erzeugte dünne Orydkruſte wegzuſchaffen und die reine Metalloberfläche blofzulegen, 
gibt es oft kein einfacheres Mittel als die Auflöfung des Orydes (Aunders) durch eine 
ſchwache Säure: dieles Verfahren heißt im Allgemeinen Abbeizen, Blankbeizen 
oder ſchlechtweg Beizen. Ein Sauermwaller, bereitet durch Einweichen und Gäh- 
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ren von Gerften» oder Roggenichrot unter Zufag von Sauerteig, wird manchmal 
zu dieſem Zwede gebraucht, häufiger jedoch verbünnte Schweſelſaure. Dieſes Ver⸗ 
jahrens ift in Betreff der Drähte und Bleche aus Meifing und Tombak, fowie der 
Eijendrähte, an früheren Stellen bereit3 gedacht. Auch Kupferarbeiten madt man 
durch Ginlegen in verbünnte Schwefelfäure blanl. In allen dieſen fällen: pflegt 
man dem Waſſer nur wenig Schmefeljäure (1 bis 5 Prozent feines Gewichtes) zuzur 
fegen und lieber eine etwas längere Zeit auf die Einwirkung hingehen zu lafien. 

Wird mit Gluhſpan Überzogenes Eiſen in verdunnter Schmefelläure abgebeizt, fo 
tritt unter Entwidelung von Waſſerſtoffgas eine nicht unbeträchtliche Auflöſung aud) des 
unter dem Gluhſpan liegenden Metalles ein, weil diefes von der Säure ftarf angegriffen 
wird, mas hingegen bei Kupfer und Aupferlegirungen nicht der Fall if. Daher wird 
vom Abbeizen des Eiſens, außer in der Drahtzieherei und als Vorbereitung zum Vers 
innen der Bleche :c., fehr wenig Gebrauch gemadt: man entjchlieht fi lieber, den 
Glähipan durch Abſcheuern mit Sand oder durch Wbfeilen zu entfernen. Enthält aber 
die aus Schwefeljäure ge ESalyfäure) und Waſſer gemiſchte Sauerbeize nebenbei ger 
wiſſe organiiche Stoffe, jo fällt bei deren Einmwirfung auf das Eiſen von letzterem der 
Gluͤhſpan ab, ohne daß metallijches Eifen in merklicher Menge aufgelöft wird, wie man 
aus der alsdann nicht Statt findenden WafferftofigaseEntwidelung erfennt. Das bei der 
Raffinirung des Rüböles durch Schwefelfäure fich ergebende Sauerwafier verhält ſich ziem⸗ 
lich auf ſoiche Weile; volllommen aber ift der Erfolg, wenn man dem Gemijche aus 
reiner Säure und Waſſer eine nicht zu geringe Menge Holztheer oder Steinlohlentheer 
(al$ die wohlfeilften und gelegenften under den mancherlei anwendbaren Subftanzen) zur 
fegt. Dur Benutzung diefer Erfahrung möchte für das Abbeigen eiferner Gegenſtände 
eine weit allgemeinere Anwendung eröffnet jein, als bisher der fall geweſen ıft, und 
zugleich, der Gebrauch eines galvaniſchen Apparates, den man in gleicher Abficht empfohlen 
hat !), überflüffig werden. 

Gegoſſene Gegenftände aus Meffing und Tombal, welche keiner Bearbeitung 
durch Feilen, Abdrehen ıc. unterliegen, miüffen durch Beigen von der bräunlich, röth« 
lich oder bunt angelaufenen Haut befreit werben, mit welcher fie aus der Gießform 
tommen. Die aus Meffing- oder Tombal-Bleh und Draht verfertigten Arbeiten, 
welche gemöhnlich zum Köthen oder um fie durch Ausglühen weich zu machen, baben 
in das Feuer fommen müſſen, find mebr oder weniger mit einer ſchwärzlichen Oryd» 
kruſte bededt, welche zulegt weggebeizt wird. Meiftentheils geht man in dieſen Fällen 
nicht bloß darauf aus, die Orndfrufte zu befeitigen und bie Naturfarbe des barunter 
liegenden Metalles zum Vorſcheine zu bringen, fordern es tritt gemöhnlich — jei es 
dak die Gegenitände nachher mit einem durchfichtigen Firniß überzogen, oder daß fie 
vergoldet werden jollen — die Abficht hinzu, die eigentliche Meifing- oder Tombaf- 
farbe in ein höheres und feuriges Gelb zu vermandeln. Das bierzu dienliche Ver 
fahren wird Gelbbrennen oder Abbrennen genannt und befteht in ber Anwen - 
dung zweier verjchiedener Beizflüffigkeiten auf die vorläufig (zur Zerftörung anbän« 

ber Schmuß- und Fett⸗Theile) ſchwach ausgeglühten Gegenftände. Durch eine 
chwache Veizflüffigkeit (Worbeize), in melder man fie entweder bloß durch Ein 
tauchen behandelt, oder erforberlihen Falles eine Stunde, auch länger liegen laßt, 
wird zuerit die orydirte Kruſte größtentheils weggeſchafft; die ſchöne Farbe bes Dies 
talles entiteht dann durch ſchnelles und faft nur augenblidliches Eintauchen in eine 
ftarte Säure (bie fogenannte Schnellbeize), worauf man bie Stüde ſogleich 
forgfältig in reinem Wafler abipült und endlih mit Sägeipänen abtrodnet. Die 
erwähnte Vorbeize beftcht aus verdünnter Schwefelſdure (auf 1 Theil Vitriolöl un« 
gefähr 8 bis 10 Theile Waſſer), zumeilen aus einer Auflöjung von 1 Th. Weinftein 
in 30 Th. Wafler, melde man kochend auf die Gegenstände nieht. Die Schnellbeige 
ift entweder Ealpeterfäure (von etwa 6 Grad am Baumeichen Aräometer, d. i. 
vom ſpezif. Gewichte 1,324), ober ein Gemiſch von Salpeterfäure (gewöhnlichen 
Scheidewaſſer) und ongentrirter Schmwefelfäure (Witriolöl). Im legteren Falle iſt das 
Verhältniß der beiden Säuren zu einander durchſchniltlich jo, daß auf 1 Theil Schwer 


4) Jobard, Bulletin, XXV, 11. 
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felfäure 2 Theile Salpeterfäure fommen, Diejes Verhältniß ift nicht ohne Einfluß 
auf die Art der farbe, welche das Meifing in der Beize erhält: bet geringerer Menge 
von Schwefelſaure fällt dieſelbe mattgelb, bei etwas mehr Schwefeljäure höher und 
alängender aus; bierbei ift natürlich auch die Stärke der Salpeterfäure von bedeu« 
tendem Einfluſſe. Man jegt öfters etwas Kochſalz und Ofenruß (Glanzruß von Holy 
feuerung) zu, wahrſcheinlich ohne meientlihen Nugen. Auffallend gute Wirkung joll 
dagegen eine Schnellbeize haben, welche man aus gewöhnlicher ftarter Salpeterjäure 
und Schnupftabad oder feinen Holzſageſpanen (1 Theil auf 11 Tb. Saure) zufammen- 
miſcht; dabet beruht der Nutzen diejes Zuſahes wohl auf Zerlegung von Salpeterjäure 
und Entbindung von falpetriger Saure oder Stiditofforyd. 


Wenn der Schnellbeize Kochſalz zugeſetzt wird, jo entmwidelt dieſes bei feinem 
Zufammenmirlen mit der Schmwefelläure und Ealpeterläure eine entiprehende Menge 
Chlor, welches in der Flüſſigleit bleibt. Diefelbe Wirkung bat eine Beimiſchung von 
Saljidture, die von einigen empfohlen wird (20 Theile Salpeterjäure, 6 bis 10 Th. 
Schwefelſaure, 1 Th. Salziäure und 1 Th. Glanzruß). 


Beim Gelbbrennen einer gröheren Menge von Gegenftänden verfährt man auf die 
Weife, dab man fie — Meine Stüde zu mehreren auf ein Mal an einem Drahte hängend 
oder in einer irdenen Henkelſchale mit vielfah durchlöchertem Boden liegend — in eine 
mit der Vorbeize gefüllte Reingutene Schale oder Schüfſel einige Selkunden lang eintaucht, 
dann eben jo lange im eine andere Schale mit der Schnellbeize einhält, ferner in vier 
Eimern voll Waſſer der Reihe nad abipitlt, und endlich in einen fünften mit reinem 
Waſſer gefüllten Eimer wirft. Hat fi Hier eine große Anzahl Stüde gefammelt, jo 
trodnet man fie in einem Kaften mit Tannenholz» Sägeipänen und trennt zuleht die an« 
hängenden Späne durd Schütteln in einem Siebe. Befinden ſich an den melfin« 
genen Gegenftänden (ifentheile, mie 3. B. bei Nägeln mit Meffinglöpfen, fo erlangen 
eritere leicht eine unanjehnlicdye röthliche Farbe oder. derartige FFleden, weil in dem erſten 
bald ſtart fupferhaltigen Spillwafjer das Eifen eine Niederjhlagung von Kupfer bewirkt. 
Dies wird vermieden, indem man das Spülen nicht dur Gintauden, fondern unter 
einem ftarten aus einem Hahne laufenden Waſſerſtrahl bewerfftelligt. Sind an den gelbs 
gebrannten Gegenfländen einzelne Theile mit dem Polirftahle zu poliren, jo nimmt man 
fie dazu unmittelbar aus dem Wafler und trodnet fie erft nach dem Poliren in Säge: 
fpänen ab. Das Auftragen eines Firniſſes oder das Bergolden muß ſogleich nadı dem 
Abtrodnen Statt finden, und man muß es vermeiden, die Stüde voraus unnöthiner 
Weile troden liegen zu lafen, damit fie nicht anlaufen oder jhmusig werben. — Beim 
Eintauchen der Meffinge und Tombal-Waren in die Schnellbeige entwideln ſich ftarte 
rothe Dämpfe von jalpetriger Säure (melde man einzuathmen fih bitten muß); alter, 
ſchon oft Zaun Beige, welche dieſe Dämpfe nur im geringer Menge entwidelt, muß 
ein neuer Antheil Scheidewahler zugeicht werden. Doch bemerlt man, daß im einer alten 
Beize zuleht das Mefling eine unanjehnliche röthlihe farbe erhält (indem das Zint des 
behandelten Meffings aufgelöftes Kupfer miederfchlägt): in diefem Falle ift die Fluſſigleit 
nicht ferner zu gebrauchen, Durd alte Beige oder durch zu langes Berweilen in einer 
an ſich nod guten Beize erhält das Meifing oft ein trübes Ihmärzlichgraues Anjehen oder 
wenigſtens derartige Flecken. Diefem Uebel hilft man am ſchnellſten und ficherften dadurch 
ab, daß man die miklungenen Stüde getrodnet in Ehlorzinfauflöfung taucht, nad dem 
SHerausnehmen bis zum völligen Trodenwerden ſchwach erhitzt und endlich in Waſſer jpillt, 
mworauf die reine gelbe Farbe erfheint. — Es ift durch Verſuche erwiefen, daß beim 
Belbbrennen die Schnellbeize Zink und Kupfer aus dem behandelten Meffing nicht in dem 
Berhältniffe auflöft, wie ie darin enthalten find, fondern Zink zu merllih größerem 
Untheile, wonach die Oberfläche der Gegenſtände fupferreicher wird, als die innere Maſſe 
if. Hierauf muß wohl weſentlich die Verichönerung der Farbe beruhen, zu welder 
vielleicht nebenher auch die entftehende feine Naubigkeit der Fläche etwas beitragen Tann. 

Ein beionderes Verfahren wird beim Gelbbrennen ſolcher Meifingartitel befolgt, 
welche ein feines zartes Matt befommen follen; es geichieht dieſes Mattbrennen 
auf folgende Weile: die gegoſſenen oder aus Blech gearbeiteten Gegenitände werden 
zuerft in verbünnter Schwefelſaure mie gewöhnlich abgebeist, dann auf die übliche 
Weile mit einem Gemiſch von Calpeterjäure (u 36° Baumé) und konzentrirter 
Schmeichiäure gelbgebrannt. Somie fie hiernah in Waſſer nebörig abgeſpült find, 
taucht man fie in nachſtehend beichriebene Mattbeige und läßt fie darin bis das 
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anfangs entitehende Aufbraufen und die damit verbundene Gntwidelung rother 
Dämpfe aufhört. Dies dauert etwa !/, Minute oder länger. Dann zieht man fie 
heraus und ſpült fie in Waller ab. Sie haben jegt eine matte hellbraune Farbe. 
Aulegt müflen fie num noc einmal wie beim gewöhnlichen Gelbbrennen behandelt, d. h. 
in die Milhung von etwa 2 Theilen Salpeterläure und 1 Theil Schwefelſäure ein« 
getaucht und gut in Wafler abgeipült werden, wodurch das jchöne gelbe Matt zum 
Vorſchein lommt, welches durch einen daraufgejegten Firniß geſchüzt wird, — Die 
Mattbeize wird auf folgende Weile bereitet: Man löjt 1:8 Zink in Ike Salpeter- 
fäure von 36° Baumé auf und giebt diefe Auflöjung zu einer Miſchung von Ike 
Ealpeterfäure mit 8ke Schwefeljäure in eine große Porzellanſchale. Die Echale 
wird dann auf feuer geſetzt, der Anhalt zum Sieden erbigt und während des Ge- 
brauces beftändig im Sieden oder ganz nahe am Sieden erhalten. 

Argentan wird, um eine ſchöͤne weiße Farbe zu belommen, auf ähnliche Weile 
abgebeizt wie Meifing. Als Vorbeize bedient man fich aber hierzu der verbünnten 
Salpeterfäure (1 Theil kaufliches Scheidewafler, 12 Th. Waller); als Schnellbeige 
einer Miſchung aus gleich viel Scheidewaſſer und Vitriolöl, 


U. Sieben oder Weißſieden des Silbers (blauchir, blauchiment, 
blanching). E 


Die aus legirtem Silber verfertigten Gegenstände find theils — inſoſern fie 
während der Bearbeitung geglüht werden mußten — mit einer dünnen jchwarzen ober 
Ihwarzbraunen Haut von Kupferoxyd überzogen, theils befigen fie, wenn fie auch durch 
Feilen, Schaben ıc, blank gemadt find, feine reine Silberfarbe, fondern find defto 
mehr röthlich weiß, je größer der Hupferzufag in der Legirung ift. Gleihmohl wünſcht 
man allen Silberwaren das jchöne Anfehen zu verichaffen, welches dem feinen Silber 
eigenthümlich ift. Diejer Zweck wird erreicht, indem man, durch ein Auflöfungsmittel, 
von der Außeren Oberfläche der Gegenftände das in der Legirung befindliche Kupfer 
wegſchafft und dadurch bewirkt, daß die zurüdbleibende jehr dünne Haut von feinem 
Eilber die wahre Farbe des Metalles verdedt. Damit jenes Auflöjungsmittel (der 
Sud) gehörig auf das Kupfer zu wirken vermag, muß lehteres durch Glühen orpbirt 
fein; deshalb, jowie um allen Schmutz, melder die volllommene Wirkung des 
Eudes verhindern lönnte, zu zerftören, werben die Stilde vor dem Sieden mäßig und 
kurze Zeit geglüht, Nur ſolche Gegenstände, welche Elajtizität oder Steifheit behalten 
follen (mie die dünnen Uhrzifferblätter u. m. a.) dürfen nicht geglüht werden. Zum 
Eieben ſelbſt wird eine fänerliche Flüffigkeit angewendet, welche wohl das Kupferoxyd 
aber nicht das Silber auflöjen fann, Mehrere Zufammenfegungen find hierzu geeignet. 
Am gewöhnlichften gebraucht man eine Auflöjung von Weinftein (1 Theil) und Kod« 
ſalz (2 Th.) in Waller (32 bis 48 Th.), worin man, nachdem fie in einem kupfernen 
Gefäße zum Kochen erhigt ift, das Silber jo lange liegen läßt, bis es beim Deraus- 
ziehen blanf erſcheint. Die bierzu erforderliche Zeit ift nach dem Feingehalte bes 
Eilber3 verjchieden und beträgt 5. B. bei 12. oder 13löthigem Eilber etwa 8 
Minuten. — Schr wirfiam ift zum Weihfieben die verbünnte Schweielläure, melde 
man aus Vitriolöl und Waller in ſolchem Verhältnifle zufammenmifcht, dab das Ger 
milh einem jehr ſcharfen Eſſig an Geihmad gleicht (dem Gewichte nach ungefähr 
40 Theile Wafler auf 1 Theil Pitrioldl). — Das faure ſchweſelſaure Kali iſt ſehr 
gut anwendbar und wirkt jo ftark, daß deſſen Auflöfung in Wafjer gar nicht erwärmt 
zu werden braucht. 

Durd einmaliges Sieden erlangen die Silberwaren gewöhnlich noch nicht eine ges 
nügende Weihe. Man reibt fie daher mit feinem Sande (oder, wenn die Oberfläche nicht 
glatt fondern verziert ift, mit einer Kratzbürſte von Meifingbraßt) ab, glüht fie abermals 
und wiederholt das Sieden. Defters wird das Glühen und Sieden jogar zum dritten 
Male vorgenommen. Ürbeiten, welche matt bleiben follen, werden vor dem ziveiten 
Sieden mit einem Brei aus Wafler und Pottaſche (oder gebranntem Weinftein, mas 
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weſentlich das Nämliche 2 bededi, geglüht und in Waſſer abgeldſcht. Das Sieden wird 

ſodann auf die gewöhnliche Weiſe vorgenommen. Die Pollaſche wirft durch ihre Fähig · 

— —*— aufzuldſen, und verleiht der Metallfläche ein gleichförmigeres und 
neres Matt. 

Statt des Meihfiedens wird oftmals das Berfahren angewendet, die Gegenftände 
aus legiriem Silber mit einer galvaniſchen Berfilberung zu verjehen, waß bei blanf ges 
ſchliffenen Sachen ſchon deshalb fich empfiehlt, weil ım diefem Falle das vorgängige 
Glühen erfpart wird. 


UI. Sieben und farben des Goldes, 


Die Goldarbeiten beftehen aus einem Gemiſche von Gold und Kupfer, oder — 
noch ölter — Gold, Silber und Kupfer (5.66). Bei dem während ber Bearbeitung 
wiederholt vorfallenden Glüben -orgbirt fi das Aupfer und bewirkt ein grau» ober 
braunichwarzes Anſehen der Oberfläche. Vor der gänzlichen Vollendung der Gegen- 
ſtande muß die Orgddede weggeihafft und die natürlihe Farbe der Legirung hervor⸗ 
gerufen werben. Dies iit die Abficht beim Sieden der Goldarbeiten, welches ge- 
wohnlich mit ſtark verdünnter Salpeterläure (Starkewaſſer, eau-seconde) vor+ 
genommen wird. Dan kann ſich aber au der verdünnten Schwefelſaure bedienen. 
Beide Säuren werden mit jo viel Wafjer gemifcht, dab fie die Schärfe eines guten 
Eifigs erhalten. Die Arbeititüde werden ſchwach geglüht und nad dem Grlalten in 
der jauren Flüſſigleit gelocht, bis fie ganz rein und blank metalliich erjcheinen. 

Wenngleich durch das Sieden ein Heiner Antheil Kupfer von der Oberfläche 
de3 legirten Goldes entfernt worden iſt, jo reicht dies doch nicht bin, um die natür- 
liche Farbe des Metalles weientlic zu verändern, Dieje Farbe iſt aber, je nach Ber 
ſchaffenheit des Zufages, hellgelb oder röthlichgelb, ja oft dem Kupferrothen einiger- 
maben nahe kommend (S. 67). Sehr oft will man, daß die Arbeitjtüde mit dieſer 
ihrer natürlichen Farbe ericheinen follen; in anderen Fallen dagegen wird gefordert, 
daß das äußere Anſehen der Gegenstände dem des feinen (unlegirten) Goldes gleiche, 
welches fi) durch bie befannte hochgelbe Farbe auszeichnet, Die Operation, dur 
welche dieſer Zwech erreicht wird, heiht das Färben des Goldes (mise en couleur, 
eolouring) und befteht darin, daß man auf der Oberfläche ein jehr dünnes Häutchen 
reinen Goldes erzeugt. Dies geichieht aber durch die Bereinigung zweier Wirkungen, 
indem man 1) von der Oberfläche der Goldarbeiten einen Theil des im der Legirung 
enthaltenen Kupfers und Silbers entiernt und 2) dagegen eine jehr feine und gleich 
mäßige Schicht reinen Goldes auf dieje Oberfläche anſetzt. Man behandelt in dieſer 
Abſicht die nach obiger Anweiſung geſotlenen Goldwaren mit einem Auflöſungsmittel 
(Farbe, Goldfarbe, couleur, couleur à bijoux, colour, gold-colour), welches 
nicht nur Kupfer und Silber, jondern in geringem Make auch Gold auflöfen Tann; 
das Gold, welches aufgelöit worden it, ichlägt ſich arößtentheild wieder auf bie 
Etüde jelbjt nieder, in ähnlicher Weife wie man bemerkt, daß ein blanles Eiſenſtück 
in einer fupferhaltigen Flüſſigleit ih mit Kupfer bededt. 

Die Farbe der Goldarbeiter ift nach Älterer Art ein fein gepulvertes Gemenge von 
2 Theilen Salpeter, 1 Th. Kochſalz und 1 Th. Alaun, welches insbefondere Weikfarbe 

enannt wird, zum Unterfchiede von der Grünfarbe, deren unten gedacht werden fol. 
Das Gold, welches man färben will (mettre en couleur), muß vorher gereinigt und 
gelotten werden. Man bringt daher in einer Meinen eifernen Kaſſeroie fo viel Wafler 
um Kochen als eben nöthig ift, die Goldware zu bededen, jäitigt dafjelbe mit Borar und 
H t die Gegenftände hinein, nimmt fie aber ſogleich wieder heraus und glüht fie im 
frifhem Kohlenteuer, Löfcht fie rothglühend in Wafler ab und fiedet fie ſchließlich (am 
beften im einer bfeiernen Schafe) mit verbünnter Schwefehjäure oder (im einer Porzellan« 
ſchale) mit verdünnter Salpeterfäure, wodurd daS, auf der Oberfläche orydirte Kupfer 
aufgelöft wird. Man reiht fie dann auf dünne Patindrähte und bewahrt fic bis zum 
Färben — falls dies micht foglei vorgenommen werden lann — unter reinem Wäſſer 
auf, um allen Schmutz; abzuhalten. 

Von der Farbe nimmt man das ſechsfache Gericht der darin zu behandelnden 
Goldware (obſchon dies nicht ein unumftöhliches Verhältniß fein fan, da der Bedarf 
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gieht fie im einem irdenen Topfe mit wenig (auf 32 Th, Farbe 5 Th. = oder 
Regenwaſſer und läßt fie aufweichen, ftellt den Topf auf Kohlenfeuer un , wenn 
ver Inhalt zu fteigen anfängt, etwas Salzfäure vom fpezififchen Gewichte 1,16 (auf 25 
Tb. Farbe 1 Th.) unter Umrühren hinzu. Das Gemiſch (sauce) ift nun zum Gebrauche 
bereit, Man jenkt die an dem Platindrahte hängenden Gegenftände in den fortwährend 
en lochenden Brei, beivegt fie drei Minuten lang darin herum, zieht fie heraus umd 
egießt fie wajch Über dem Farbetopfe mit ein wenig heißen Waflers, jpült fie unvermeilt 
in einer größeren Menge heiken Waſſers ab und bringt fie von Neuem in die fyarbe. 
Dieſes Abſpulen wird von Minute zu Minute wiederholt und das Verfahren in beichrie- 
bener Weiſe jo lange fortgefett, bis der richtige ſchöne Farbenton zum Borfcein gefom« 
men iſt. Nach dem letzten Spülen legt man die Ware, die nun bochgelb und matt er— 
ſcheint, in faltes reines Waſſer und trodnet fie endlich mittelft erwärmter feiner Säger 
jpäne von Buchenholz. 

Nach dem gegenwärtig üblichen Verfahren beitcht bie Farbe nur aus Zalpeter, 
Kochſalz und Salzſaure. Man nimmt (auf 558 Goldware) 1158 über euer abge 
fniftertes Kochſalz und 2308 Salpeter, reibt fie troden aut zufammen, läßt fie im 
einem irdenen Topfe mit ein wenig Waller fochen und rührt fo lange, bis das Ganze 
zu einem trodenen Pulver geworden tft; dann gießt man 1728 rauchende Salzſaure 
ir. &. 1,165) binzu, läßt bis zur völligen Auflöſung und ſehr merklicher (durch den 
Geruch erfennbarer) Entwidelung von Chlorgas fieden, bringt nun die Goldware 
hinein und bewegt fie Heikig herum, indem man fie nur zumeilen auf einen Nırgen« 
blid bebt, um das Hervorlommen ber hochgelben Farbe zu beobachten. Gewöhnlich 
nad 5 bis 6 Minuten, während die ylüffigleit ſtetig kocht und Chlorgas nebit jal« 
petrigjaurem Dampf aufftößt, ift das Geſchäft vollendet: man fpült die Gegenjtände 
\o raſch als möglich in zwei Gefäßen mit kochendem Waijer, unmittelbar hernach in 
einer großen Menge kalten Wajlers, und taucht fie endlich noch ein Mal in reines 
tochendes Waffer, damit fie beim Herausziehen ſchnell von jelbjt abtrodnen, Wafier 
während des Vermeilens der Ware in der Farbe zuzujegen, muß thunlichit vermieden 
werden, ift aber nöthig, wenn die Mafje durd das Einlochen zu fteif wird; das zu« 
gefügte Waſſer muß jedenfalls kochend fein. Die gelötheten Etellen färben ſich anfangs 
ſchwaͤrzlich, werden aber nachher ebenfalls gelb. Gegenftände, welche vorher alanz- 
aeichliffen waren, fommen fait völlig glänzend aus der Farbe und bedürfen höchſtens 
einer geringen nadträglihen Bearbeitung mit der Kratzbürſte. Die gebrauchte Farbe 
lann nicht ein zweites Mal angewendet werden, wird aber wegen ihres Goldgebaltes 
aurüdgeftellt. 

Schr flark Tegirtes Gold (unter 14 Karat oder 0,583 fein) wird durch die Behand- 
Fa in der Farbe ſchwarz und unanſehnlich, läßt fi daher nicht färben, weil der große 
Stupfergehalt ein Sindernib if. Der chemiſche Vorgang beim färben ift folgender: Ber 
Salpeter wird durd einen Antheil Salzläure zerfegt und entwicelt Salpeterfäure, durch 
deren Einwirkung auf einen anderen Theil Salzjäure Chlor frei wird; dieſes verbindet 
fih mit Rupfer, Silber und Gold. Kupfer und Silber bleiben in der Flüffigfeit (melde 
namentlich durch die Gegenwart des Kochſalzes fähig ift, das erzeugte Ehlorfilber zum 
Theil aufzunehmen); das Gold aber ſchlägt ſich größtentheils wieder auf die Arbeit - 
filde nieder. Ein Goldgehalt der Farbe ift demnach wejentlich; deshalb enthält auch die 
gebraudte farbe eine kleine Menge Gold, welches darin theils aufgelöft, theils in me: 
tallifcher Geſtalt mechanisch eingemengt ift. Zuweilen beträgt die Menge des Goldes in 
1kg alter Farbe 3#, Man kann daffelbe gewinnen, indem man die Farbe mit einer 
leinen Menge Rönigswafier vermifcht (um das nur eingemengte Gold aufzulöfen), mit 
reinem MWafler völlig flüfſig macht, filtrirt und durch Eifenvitriol-Auflöfung niederichlägt. 
In dem weißen Vodenſatze, welcher ſich in der gebrauchten Farbefliifigkeit findet, ift mebit 
Kochſalz und Salpeter eine Meine Menge Chlorfilber enthalten, weldes zurüdbleibt, wenn 
dieſet Vodenſatz durch Kochen mit verdünnter Schwefeljäure aufgelöft wird. 

Die fogenannte Grünfarbe, welde jet außer Gebrauch gefommen ift, weil fie 
leicht dem Golde eine ungleiche und fledige, wenngleich übrigens Schr ſchöne Farbe er 
theilt, bat folgende Zufammenfegung. Drei Theile Salmiat, ein Theil Salpeter, drei 
Theile Gränipan und ein Theil Eifenvitriol werden fein gepulvert und gemengt, mit 
Eſſig zu einem Brei angemacht, mittelft eines Pinſels möglichft gleihmähig auf die 
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Urbeit aufgetragen, wonach tnan letzlere bis zum Schwar zwerden der Maſſe über Koh» 
lenjeuer erhitzt, in Waſſer ablöſcht und abſplilt. — 

Die gefärbten Goldarbeiten erſcheinen — wenn die Operation gelungen iſt — mil 
einer gleichſörmigen, feurigen und hochgelben Farbe. Sollen an geſarbten Gegenſtän⸗ 
den einzelne Theile mit der naturlichen rothen Farbe des legitten Goldes ſich zeigen, 
fo werden dieſelben abgeſchabt, wodurch die feine Goldhaut von der Oberflähe wegge⸗ 
nommen wird. 

Der Fed des frärbens der Goldwaren lann auch dadurd) erreicht werden, dak man 
dieſelben — durd; Sieden völlig blank gemacht — mit einer ſchrwachen galvaniihen 
Bergoldung verficht (movon weiter unten gehandelt wird); der fo erhaltene Gold» 
Überzug fit aber weniger feſt darauf. 


IV; Schaben {gratter, räcler, scraping). 


Arbeiten aus weichen Metallen verihaftt man oft das blanle metalliiche Aus- 
fchen und einen gewiſſen Manz durch Abichaben der Oberfläche mit ſcharfen jtählernen 
Werkzeugen, wodurch zarte Späne, etwa auf Abnliche Weiſe wie durch ein gelinde 
angreifendes Dobeleiien, weggenommen werden. — Die Kupferſchmiede bedienen ſich 
dieſes Verfahrens, um von manchen ihrer Arbeiten den Glühlpan abzunehmen und 
die Oberfläche derjelben blant zu machen, Die Shabeijen (räcloir). welde hierzu 
gebraucht werden, haben theils eine gerade, theils eine frumme Schneide und fteden 
in ziemlich langen hölzernen Stiefen, damit man Ne leicht in das Annere von Gefähen 
einführen lann. — Bon ben Zinngießern werden ſolche Gegenjtände, melde nicht 
rund find, alio nicht auf der Drehbant abgedreht werden lönnen (z. B. Löffel, eckige, 
ovale und geſchweifte Gefäße x), durch Schaben mit ſtählernen Klingen (den Bich- 
fingen der Tischler aleichend) glatt und glänzend gemacht; deilelben Werlzeuges be- 
dienen fich die Orgelbauer zum Slattichaben ihrer gegoſſenen Zinnplatten nach dem 
Abhobeln, bevor fie dieſelben poliren. — Manche einfache Meifingguiwaren werden, 
wenn ihre Seitalt es erlaubt, geſchabt (ſtatt abgefeilt), . B. Thür und Fenftergriffe, 
Schlüſſellochſchilder u Der Shaber — eine kurze ftählerne Alinge mit etwa 
0 mm hreiter (gerader oder ſchwach bogensörmiger) Schneide — iſt hierzu an einem 
gegen 600 man Jungen eiſernen Hebel, 150 Dis 200 min von deſſen Drehpunlt entternt, 
angebradt. Der Drebpunft wird durch Einhangen des balenförmigen Debelendes in 
einen am Werktiſche befindlichen Ring gebildet. Mit der rechten Hand faht und bewegt 
der Arbeiter den Debel an feinem anderen Ende, an welchem ein bölzernes Heft Nigt; 
mit der Linken hält er cin gegen die Kante des Werkliſches geftüttes Holz, auf welchen 
da3 Arbeitjtüd unter dem Scaber feitliegt. — In den Werlitätten der Gold- und 
ESilberarbeiter ift das Schaben eine jehr allgemein gebräuchliche Operation, welche 
Dazu dient, von den befeilten Arbeititüuden die Feilſtriche wegzunehmen, bevor man 
zur ferneren Glattung der Oberflachen, durch Schleiten, übergeht. Die Shaber 
(grattoir, scraper) jind von verkbiedener Art, Für größere Silberarbeiten find es 
ſchaufelſörmige ſcharf geichlifiene Werkzeuge mit gerader oder bogenförmiger Schneide 
(akenſchaber), welhe rehtwinklig (gleichjam einen Halten bildend) an einem 100 
bis 150 0m Jungen Stiele figen und mittelit deſſelben in einem hölzernen Deite be= 
feitigt werden. Bei Heinen Arbeiten ans Silber und bei Goldarbeiten (weil legtere 
faft immer nur fein find) gebraucht man Schaber, an welden der jehneidige Theil 
in gerader yortiegung des Heftes liegt, 50 bis 50 wain lang und mit zwei, Drei oder 
vier ſcharf neichlifienen Kanten verſehen ütt), Die Nupferftecher und Graveure bee 
bienen ſich der namlichen Arten vor Schabern, um die an den Grabitichel- Schnitten 
entitehenden rauben Nänder (den Grath oder Bart, barbe) wegzuuehmen (Übarber), 
fehlerhaft geinachte Sitze auszutilgen, u. ſ. w. Beim Bau der Werlzeugmaſchinen 
bilden dieſelben ein mit Vorliebe gebrauchtes Mittel zur Herſtellung vollkommen 
ebener Flachen au den vielfach augewendelen Prismenführungen; eine mit Oelſarbe 


1) Technolog. Eucyllopädie, 2. VII., ©. 201. 
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dünn beſtrichene Richtplatte bezeichnet, indem fie über die zu bearbeitende Fläche hin ⸗ 
geführt wird, die noch vorhandenen Erhöhungen, welche jodann mitteljt des Schabers 
bearbeitet werden. Zuletzt pflegt man die ganze Fläche mit einem regelmäßigen g«- 
ſchabten Muſter zu bededen, Die Leichtigkeit, mit welcher ein ſolches Mufter bergeitellt 
werden kann, ohne daß vorher bie volle Ebenbeit der Fläche durch Schaben berbei- 
geführt wurde, hat meuerdings dieſes werthuolle Mittel einigermaßen in Mißcredit 
gebracht. 

Die zweiſchneidigen Schaber find am jeltenften ; fie find entweder lanzenfdr« 
mig, einem zweiſchneidigen —— 3 der Geſtalt ähnlich (mie der Mezzotinto» 
Schaber, mezzo-tinto scraper, der Ku ee) oder fie bilden eine dünne flache 
Klinge, die am Ende rechtwinflig abgeſchliffen iſt (Flachſchaber) oder fie haben, im 
Quexſchnitte betrachtet, eine berſchoben · rechteckige Form, am welder die zwei pigen Winfel 
die Schneiden find. Die dreifhneidigen Schaber (grattoir, ihree-square scraper) 
find zugefpist und der Gejtalt nach einer furzen aber en dreifantigen Feile ähnlich, bee 
greifliher Weiſe jedoch auf den Fläden glatt, Die vierihneidigen Schaber (ebar- 
boir, four-square scra ") leichen den dreifchneidigen, mit Der einzigen Ausnahme, daß 
ihr —n ein QDuadra N 

Es ift ohme Erinnerung Har, daß die dreifantigen Schaber ſchärfere Schneiden dar» 
—— als die vierlantigen; Dagegen unterliegen letstere weniger der Gefahr, wider * 
—* des Arbeiters ſtellenweiſe tief einzudringen und hierdurch die geſchabte Fläche 3 

rben. Alle Schaber muüſſen aus dem beſten Stahl —— aehärtet und gelb a 

—* fein. Beim Schärſen dieſer Werkzeuge iſt es wichtig, eine überall gleich feine, 

—— nicht budlige oder mellenförmige Schneide zu erbalten, Da es bei den drei— 

Eon und vierfantigen Schabern etwas ſchwer ift, die ziemlich breiten Flachen wäh- 
rend der Bergung auf dem Wenfteine ftets ohne Wanken in Berlihrung mit dem let; 
term zu erhalten, jo zieht man es oft dor, die Flachen jener beiden — von Schabern 
rinnenartig auszuhohien Mohlſchaber, fluted Fe im Se der bien Earlen 
Schaber mit ebenen Flächen, plate serapers). Hierdurch erreicht ige rfen 
jede Fläche nur mit zwei Kanten auf dem Steine liegt, daß folglich fein —— Ari 
ten lann, mithin die angefhliffenen Schneiden reiner und jhärfer ausfallen. 


V. Schleifen. 


Wenn man beabſichtigt, einer Metallarbeit eine feine glatte Oberfläche oder gar 
Glanz (Politur) zu verleihen, jo müſſen durch mehrere auf einander folgende und 
zwedmähig gewählte Berfahrungsarten alle fibtbaren Raubigkeiten oder Unebenheiten 
von der Oberfläche mweggenommen werden. Schon beim NAusfeilen eines metallenen 
Gegenstandes arbeitet man auf diejes Ziel hin, indem man nad) den groben Feilen 
feinere und nad) dieſen noch feinere anwendet (S. 346); allein ſelbſt die feinfte Feile 
läßt noch Spuren zurüd, welche zu ſtark find, um durch das Poliren gänzlich vertilgt 
zu werden, Durch Schaben ſchafft man in manden Fällen (wie bei den Gold- und 
Eilberarbeiten) die Treilftrihe weg; aber auch die Schaber hinterlaſſen noch Uneben- 
beiten und darum muß ſowohl hier, als in jenen Fällen, wo das Schaben nicht 
anwendbar iſt, dem Politen eine Arbeit vorhergehen, welche der Metallflache eine 
feine und malelloſe Glatte, jedoch ohne Glanz, ertheili. Dieſe Arbeit wird im Allger 
men nr ch * —— —— — genannt. Seit, 

s fomm m Schleifen überh darauf an, alle Spuren der Be 

ber8, der Dreheifen, des Hobels ıc,, Hey rn bes — an harten in ge⸗ 
ar Grade rauhen — au Letgiere wirken hierbei durch Abſtoßung 
außer ſt Meiner ten Se (Sdlif eeiten . moulbo, ip und bin« 
terlafen eine zahllofe Menge zarter Bi, furz einen geringen Brad von Rauk — den 
man dadurch allmälig — macht, daß man a. ittel von fleigender Feinheit 

nad einander anwendet, von melden jedes folgende die Spuren des vorhergehenden ver- 
tilgt, bis das lete endlich eine gleihmäßig —* Oberflache ohne ſichtbare Ritze, Grüb- 
chen ꝛtc. erzeugt. 

Die Mittel zum Schleifen find von viererlei Art: a) runde, umlaufende Schleif- 
fteine, Drehſteine; b) Hand-Echleifitetne; c) Kohle; d) pulverförmige Körper. Die 
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Auswahl unter denjelben für einen beitimmten Zwechk richtet fich nach der Natur bes 
Metalles, nad) der Gejtalt und Größe der Arbeititüde und nah anderen zufälligen 
Rüdfichten, 

a) Drebfteine (meules) von ſehr feinförnigem und hartem Sandfteine. Ihre 
Anmendung beichränft fih auf das Feinſchleifen ſolcher Gegenftände aus Eiſen und 
Stahl, weldye bei einfacher Gejtalt von nicht zu geringer Gröhe find. Die Operation 
iſt hier eigentlich nicht verichieden von dem ſchon früher erläuterten Gebrauche ſolcher 
Steine anftatt ber Feile. 

b) Hand-Schleifſteine (pierres & adoueir, rubbers, slips). Dies find 
arößere oder fleinere Steinſtabchen (tiges) von regelmäßiger Form (80 biz 200 mm 
lang, 3 bis 50mm breit, 1 bis 25 mm did), welche man in der Hand hält, während 
man mit ihnen die Arbeitſtücke reibt; um meit jchmalen und dünnen Steinen in Ver— 
tiefungen der Arbeititäde gelangen zu fönnen, Ipigt man das Ende des Steines mehr 
oder weniger zu. Seltener liegt der Stein feit und man führt das Arbeitftüäd über 
deifen Oberfläche hin und ber, Man beneht die Steine ftarl mit Baumöl oder 
Waſſer und unterjceidet fie biernacd in Delfteine (pierres A Phuile, oul-stones) 
und Waiierfteine (pierres A l’eau, water-stones), da fich für gewiſſe Steine 
mehr das Tel, für andere mehr das Waſſer eignet, Oeliteine finden nur zum Schleifen 
von Stahlarbeiten und zwar mebr zum Schärten jchneidender Werkzeuge — Wetz - 
Heine — als zum Glätten (wovon hier zunächſt Die Rede tft) Anwendung. Dem 
Grade ihrer Schärfe nach, welcher von der Feinheit des Kornes und von der natür- 
lichen Härte abhängt, bezeichnet man die Steine oft als raube (pierres rudes), 
balblinde (pierres demi-rudes, pierres demi-douces), und linde ({pierres 
douces), welche in der Ordnung, wie fie bier genannt And, nach einander angewendet 
werden, um die Oberfläche der Arbeititüde allmälig zur Feinheit zu bringen, 

Die meiften dieſer Schleifiteine (jowohl Oel- als Waſſerſteine) gehören zum Thon» 
er und zu den mannigfaliigen Webergängen deſſelben in Werzichiefer und ſelbſt in 

ieſelſchiefer, welche Uebergange dadurch gebildet werden, daß der Stein mehr oder weniger 
mit QuarzSubftanz durhdrungen it. Farbe, Härte und Feinheit der Steine find hier« 
nad außerſt mannigfaltig; erjlere findet fi in manderlei Abftufungen von grauweiß, 
hellgrau, bläulihgrau, ſchmuhiggrün, gelb umd röthlich. Ausgezeichnet charakierifirt iht 
unter den weichen Sorten der fogenannte blaue Meifing-Shleifftein, cm 
feiner blaugrauer Thonſchiefer, weldger einer der gewöhnlichen Waſſerſieine tft; unter den 
harten Gattungen der grüne jach ſiſche Delftein, der zum Wehſchiefer gehört, 

Außer den Schiefern werden als MWaßerfieine gebraucht: der Bimsſtein (poner, 
pierre-ponce, pumice stone) und mehrere Arten feinkörniger Sandfteine (grös, sand- 
stone). Ber Bimsſtein ift ein vulfaniiches Wroduft, durch Schmelzung verſchiedener 
BFoffilien entftanden, zum größten Theile aus Siefelerde (und Thonerde) beftchend, von 
grauer oder grauweißer farbe, verworren faſerig im Gefüge und mit zahllofen Meinen 
und größeren Höhlungen (Blajenräumen) durchzogen. Er ift ziemlich hart, jelbft im fein» 
fien Pulver noch raub, in Stüden leicht zerbrehlih. Um ihn zu gebrauden, richtet man 
ein Stüd davon durch Abrajpeln und Meiben an einem anderen Stüde Bimsftein fo zu, 
daß es eine möglich alatte, dem Arbeitfliide angepaßte (daher bald ebene, bald gerundele) 
Wläde erhält und bequem mit der hohlen Hand umfagt werden lann. Man taudt ihn 
in Wafler und überreibt mit ihm dag Urbeitftid, oder hält ihn an das lehlere, wenn 
dafjelbe ein in der Drehbanl eingejpannter und umlaujender Gegenftand iſt, wobei das 
Eintauchen oft wiederholt wird. Bas Schleifen mit Bimsftein führt öfter den beſon- 
deren Namen Bimjen (poncer, pongage); es findet nur Anwendung auf Silber und 

uweilen auf Supfer, Zint und Meffing. — Die Sandſteine, welche zum Schleifen dienen, 

And roth, weißlich, grün oder grau vorn Farbe und von verschiedener Feinheit und Dicht- 
beit des Kornes. Je ausgezeichneter fie in diejen beiden Rückſichten find, je mehr Härte 
und fehten Zujammenhang fie befitten, defto mehr werden fic gefhätt, Bon Natur fehr 
mürbe Thonjandfteine fönnen durch Tränfen mit Woafferglaßauflöfung ungemein feſt und 
als treffliche Schleiffteine tauglich gemacht werben. 

Als vorzugliche Delfteine find noch anzuführen: der türfijhe Delfiein ober 
levantiihe Schleijftein(pierre du levant, Turkey oil-rubber, Turkey-stome, 
Zurkois stone) und der aus Nordamerifa fommende Kanfasftein. Erſterer iſt eine feitt- 
und bichtlörnige, mit Kiejelerde durchdrungene Warietät von Dolomit. Die natürliche 
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Farbe dieſes Steines iſt weißgrau, wird aber durch das Del, womit man ihn tränkt. 
dunkler, häufig if er von weicheren Adern durchzogen, nad deren Richtung er ziemlich 
leicht bricht, daher man — um Scleiffteine von möglichfter Gleihförmigfeit zu erhalten 
— befjer thut, die im Dandel vorkommenden Blöde zu zeriprengen, ftatt fie zu zerjägen. 
Uebrigens ıft dieſes Verfahren Loftipielig, weil man Dabei viele Kleine, nur zum Pulbern 
taugliche Brucjtüde erhält. Der Kanfas: (oder Arkanſas-) Scleifftein if ein 
dem Chalzedon naheflchender Quarz, weiß, nah dem Tränfen mit Del ftarf durchſcheinend, 
ungemein fein und hart. 

Man jtelt öfters Schleifiteine durch Kunft dar. Hierzu gehört der Tünftlide 
Bimsftein, welder in Stüden von der Geftalt und Größe der Mauerziegel verfauft 
und angeblich dadurd) bereitet wird, daß man thon« oder falfhaltigen Sand und reinen 
feinen Duarıland zuerft einzeln brennt, dann mit gepocdhtem gebrannten Thon vermengt, 
fein mahlt und in ihdnernen Kapjeln der hefligſten Site des Steingut-Brennofens aus» 
ſetjt. Durch dieſes Vrennen badt die Maſſe ſtark zujammen, ohne ihre Porofität zu vers 
lieren; vieleicht jeht man auf, um die Zujammenfinterung zu befördern, in geringer 
Menge ein Schmelzmittel, etwa Vleiglätte, zu. — Steine nad Art der feinen Sanditerne 
fönnen aus feuerfeftem, fih ſehr hart brennendem Thone (Porzellantbon) dargeſtellt 
werden, indem man diefen durch Ereten, Schneiden und Kneten von Steinen und groben 
Eandlörnern befreit, für fi allein oder mit gefiebtem ſcharfen Quarzland innig ver⸗ 
mengt in die Geftalt der Schleiffteine formt, an der Luft trodnet und endlich bei ftarfem 
feuer brennt. Oder man_zerftöht Abfälle von feinlörnigem harten Thonſandſtein zu 
Pulver, fnetet dieſes mit Thonſchlamm zu einem Teige, preßt in Formen und brennt 
im Scharffeuer des Steingutofens. Auch 4 Theile zu feinftem Pulver gemablener Rafen« 
eiienftein, 2 Theile gepulverter Sandflein und 1 Theil Thon nemengt, mit Waſſer ans 
gemacht, geformt, getrodnet umd gebrannt, bilden eine gute Schleifſteinmaſſe; desgleichen 
ift angegeben, Glas» oder Schmirgelpulver, allenfalls nebſt elwas Thon, mit Mafferglas« 
aufldjung anzumahen, zu formen und zu brennen. Cine Miſchung von Leim und 
Schmirgel eignet ſich vorzüglich zur Herſiellung Heiner Scyleificheiben. Zu den beften 
lunſtlichen Schleiffteinen qehören die aus Sand und Sceflad, melde als Drehſteine an— 
gewendet den Bortheil gewähren, daß fie beim Schleifen einen ſchweren Staub geben, 
der niederfällt und ſich nicht jo in der MWerkftätte verbreitet, wie jener vom Trodenidjleifen 
auf natürlien Sandfteinen. Um fie zu bereiten, wird ein inniges Gemenge bon ge 
pulvertem Scellad und jcharflörnigem Quarzfand bis zum Schmelzen des erfteren erhitzt 
und dann jogleih im formen geprekt; dic Menge des Schellades foll hierbei nicht größer 
fein, als nöthig ift, um die Sandlörner zu einer dichten Maffe zu vereinigen. Zur Dar» 
ftellung großer Drehfteine umkleidet man eine eiferne Trommel nur ceiwa 25mm did mit 
der Scelladmafle. Wird zu lehterer Schmirgelpulver ftatt des Sandes angewendet, jo 
ift fie härter und dauerhafter, aber koſtſpieliger. Aus diefer Schmirgel-fompofition (uns 
gefahr 3 Gewichtstheile Schmirgelpulver gegen 1 Gewichtstheil Schellad) fertint man auch 
feilenförmige Werkzeuge zum Gebraud in der Hand (eine vortrefflide Art Schmirgels 
feilen, welche im del unter der Benennung Mineralfeilen erſcheinen) i). Nahe 
verwandt find MWerkjeuge, welde man aus einem Gemenge von Schmirgelpulver und 
feuerfeftem Thon formt und brennt. Auch aus Wbfälen von bvulfanifirtem Kautſchul 
und ſchweren Steintohlentheeröten hat man unter Yufügung von gepulvertem Quarz, 
Schmirgel zc. lunſtliche Schleiffteine hergeftellt *). — Die empfohlene Mengung von vulfanis 
firtem Kautſchul mit Bimsftein- oder Schmirgelpulver hat fid) nicht bewährt; daraus ger 
fertigte Schleiffteine werden beim Gebraud bald fo glatt, daß fie nit mehr angreifen. 

c) Kohle, Schleiflohle (charbon pour adoueir), Auf nicht gar zu 
harten Metallen (namentlih auf Rupfer, Meifing, Silber) greift die Holzkohle merklich 
an, wenn man fie nach Art eines Handichleiffteines mit Waller (zu befonders feinem 
Schiffe mit Del) gebraudt. Sie erzeugt eine feine matte Oberfläche und nimmt die 
feinen Riſſe, welche 5. B. der Bimsftein oder der blaue Wafferftein zurüdgelaffen bat, 
fehr aut weg. 

Nicht jede Kohle ift zum Schleifen tauglich, insbefondere nicht die ganz durchge 
glühte, wie fie in der Aſche von —— — übrig bleibt, und auch nicht die halb» 
gar gebrannte, melde ſich oft unter der käuflichen Meilertogle findet: erftere ijt viel zu 


R Mittheilungen 1853, ©. 140. — Bolyt, Eentr. 1853, S. 1361. 
2) Deutſche Ind.⸗Iig. 1868, ©, 485. 


Ast ogle 


Säleifen (Schleifpulver). 417 


weich und murbe; lehtere dagegen ſchleift nicht fein, fondern macht Rihen. Am beften 
thut der Arbeiter, ſich die Schleiſtohle ſelbſt zu verfertigen; das täuglichſte Holy dazu if 
jenes des jhmarzen Dollunders, aber auch Lindenholz lann gebraucht werden, und Mei« 
denholz entipricht dem Zwecle fehr gut. Man zerihneidet und jpaltet das Holz na 
aha laßt es dur längere Feit an der Luft austrodnen und verfohlt es 4 
unter Ausſchluß der Luft. Zu letlerem Behufe grabt man entweder das Holz in einem 
irdenen Topfe in Sand ein, oder beftreicht jedes einzelne Stüd ziemlich ftart mit Lehm, 
worauf man c5 den Brand in einem Töpferofen mitmaden läßt. Auch ann man mit 
den —— ein Behaltniß von Eiſenblech (3. B. ein Stüd Ofenrohr, welches man an 
beiden Enden verſchließt) volftopfen, dafſelbe cine hinreichende Zeit ins Feuer legen und 
dann, mit Erde überjhilttet, erlalten laſſen. — Die Kohle von Holzarten mit grobem 
Gefüge iſt zum Schleifen untauglih, weil fie harie Theile enthält, welche Mark einrigen. 
Man hat auch bemerft, daß die Aukerfte Schicht der beften Schleiffohle Härter und zum 
zarten Schliff weniger gerigmet ift als das Innere, weshalb das Verfahren Empfch- 
lung verdient, vor dem Gebrauch der Stüde die Oberfläche derfelben (in geringer Stärke) 
mit dem Meier wegzuſchneiden. 

d) Ecdleif-Pu (per. Verſchiedene harte Körper dienen, wenn fie in bin« 
länglih feines Pulver verwandelt find, als treffliche Schleifmittel, Die Anwendung 
diefer Pulver geſchieht im Allgemeinen auf die Weile, daß man diefelben mit Daumöl 
oder Waller zu einem dünnen Breit anmacht, den man auf gecignete hölzerne oder 
metallene Werkzeuge c. aufträgt und mittelit diejer auf den Arbeitftäden herumreibt. 
Se nad der Größe und Geftalt der Arbeititüde erleidet indeſſen dieſes Verfahren 
verichiedene Modifikationen, wie fih aus dem Folgenden ergeben wird. Das am 
häufigiten gebrauchte Schleifpulver tft: 

Ser Shmirgel, Shmergel, Smirgel (&meri, &meril, emery). 
Was unter diejem Namen in den Werlſtatten und im Handel norlommt, iſt nicht 
immer einerlei Material und im Beſonderen oft jehr verfchieden von dem, was die 
Dtineralogen jo nennen. Lehtere veritehen unter Smirgel eine ftarf eijenhaltige 
Barietät von Korund (Diamantipath, Erpitallifirte Thonerbe), welche megen ihrer 
groben Härte fich trefflich zum Schleifen der Metalle eignet, und in Oſtindien, der 
Levante (Inſeln Naros und Ilaria, in der Maina, bei Epheſus) ꝛc. bauptiächlich 
vorfommt (echter, levantiicher oder venetianiſcher Shmirgel). Häufig ift 
das, was man in der technischen Sprache Schmirgel nennt, ein inniges Gemenge von 
Eiſenglanz (natürlichem Eiſenoxyd) mit Quarz; auch werden Granat- und Hirkon« 
Sand, welche an mandhen Orten in Dienge vorlommen, unter dem Namen Schmirgel 
angewendet: alle dieje Sürrogate ftehen dem echten Schmirgel an Härte und demnach 
an Gebrauchswerth bedeutend nad). 

Der meiſte Schmirgel hat cine hellbraune Farbe; er kommt in Stüden von ver⸗ 
jhiedener Grohe (bis zu 5Okg) vor, die in Pochwerlen bis zu Naßgröße zerſchlagen, hier= 
auf zwiſchen ſchmiedeiſernen Walzen zu größerer Feinheit jerqueticht werden, woraus end» 
ih durch Sicbapparate die Sorlirung nah der Korngröhe erfolgt; das feinfte Pulver 
wird durch Schlämmen gereinigt und in verfchieden feine Sorten geheilt. Indem man 
nämlich das Pulver mit Waſſer Übergießt und umrüget, fett daſſelbe zuerft die gröbften 
Theile ab, während die feineren noch darin ſchweben bleiben. Je Meiner die Schmirgels 
theilchen find, deſto fpäter falle fte zu Voden: giekt man Daher das trübe Waſſer (ohne 
den Bodenſatz nufzurühren) in eim anderes Gefaß, To font es bier nach neuer Mube einen 
Theil des Pulver: ab, hält aber einen andern Theil noch zurück; wiederholt man das 
Abgichen auf dieſe Ari mehrmals, Fo findet man in den verjchiedenen Gefäßen cbenjo 
viele Sorten Schmirgel von ſtufenweiſe zunehmender Feinheit, den gröbjten im erjten 
Gefäße, den feinften im leiten. Man kann zwölf bis fünfzehn Abftufungen oder Sorten 
erhalten, tert man eiwa von zwei zu zwei Minuten das Waller abgießt. Der ger 
Ihlämmte Schmirgel (potee d’&Emeri) wird getrodnet und in verſchloſſenen Gefäßen, 
gelhägt vor Verunreinigung, aufbewahrt, Man bedient fich deilelben vorzugstveile zum 
Schleifen der härteren Meialle: des Stahles (er greift ſelbſt glasharten Stahl an), des 
Eifend, des Mohftergs und der dem letteren verwandten Miſchungen (Zombal, Bronze, Ars 
gentan), aber aut auf harten Finnlegirungen (Britaunia-Metall, S. 42). 

Die gewähnlihite Art, das Schleiten mit Schmirgel (in der Sprache der Werk⸗- 
Rätten: das Schmirgeln, roder, grinding) zu verrichten, beitcht darin, dak matt 
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etwas Echmirgel mit Del auf ein Schmirgelbolz (eine Schmirgelfeile, rodoir, 
polissoir, emery stick) trägt und leßteres mit angemeffenem Drude über die Ober- 
fläche des (meiſt im Schraubſtocke eingeipannten) Arbeititüdes ungefähr ebenio bin 
und ber bewegt, wie beim Feilen mit der Teile geichieht. Die verichiedene Geftalt 
und Gröhe der Arbeitftüde erfordert entiprechende Verjchiedenheiten der Schmirgel- 
bölzer; deshalb hat man fegtere von 50 oder 70mm bis zu 300 ja 50mm Länge, 
flab, halbrund, dreiedig u. j. w,, wie es eben jedes Mal der Zweck erfordert. 


Auf langen und ſchmalen Gegenfländen von geringer Dide wendet man mohl zwei 
Echmirgelhölzer zugleich an, welde an ihren Enden mit beiden Händen zufammengefaht 
und längs des zwifchen ihnen befindlichen Arbeitftüdes Hin und her geführt werden, 
wenn man nidt umgefehrt daß lehtere zwiſchen den Schmirgelhölzern durdzicht; auf 
diefem Prinzipe beruht eine Maſchine zum Schmirgeln langer Stahlbledhftreifen, 3. 2. 
der Erinolinfedern®). 

Es iſt nicht gleichgültig, aus welcher Dan man die Schmirgelfeilen macht: auf 
größeren Wrbeitftüden von Eifen gebraugt man Eichenholz, auf Meſſing gewöhnlich 
Lindenholz; bei Heinen und zarten Wrbeiten, wo das Schmirgelholz oft nur ein ganz 
Dinner und furzer Splitter ik damit man aud in die kleinſten Vertiefungen gelangen 
fann, empfichlt fich vorziglih das Spindelbaumbolz durd) Feinheit des Gefüges, verbun« 
den mit Härte und Feſtigleit. Manchmal bekleidet man die Schmirgelhölger auf der 
Flache, wo der Schmirgel aufgetragen wird, mit aufgeleimtem Leder oder Yutfilj, mas 
beionders bei zarter Arbeit und beim Schleifen mit feinen Schmirgeljorten zweckmäßig 
ift, um ſolche Riten, welche die natürliche Rauhigleit des Holzes hervorbringen fönnte, 
zu vermeiden, Die Uhrmacher tragen beim Schleifen ihrer Heinen Stahlarbeiten ſehr ge= 
wöhnlih den Schmirgel auf ein eilernes oder (ungebärtetes) fählernes Stäbchen auf, 
eine jogenannte Eijenfeile, wozu man recht gut alte Meine Feilen benugen lann, 
welche durch Ausglühen weich gemacht und auf den zu gebraudenden Flächen abgeichliffen 
oder blanfgefeilt werden. Meift find indefien diefe Werkzeuge nichts anderes, als eiwa 
150 mın fange Stäbchen von gefchnriedetem Eifen oder Stahl, welche man an beiden Enden 
u der Gejtalt, welche der Gebrauch erfordert, ausfeilt. Die Geftalt ift, wie jene ber 
Echmirgelhölger, verſchieden: flahvieredig, halbrund, dreiedig, meflerähnlid u, f. wm. Zur 
bemerten ift, daß die Flächen, auf welche der mit Del angemachte Schmirgel aufgetragen 
wird, und welche demnach mit dem Wrbeitflide in Berührung fommen, mit einer feinen 
Feile etwas ſchräg querüber abgefeilt werden, um durch den zarten Feilfirih den Schmirgels 
theilcden Anhaltspunfte zu geben. Nicht felten bedienen fich die Uhrmacher aud) des Glaſes 
sum Schleifen oder Schmirgeln fählerner Arbeiten. Es wird dann der Echmirgel mit 
Del auf einen mattgeihliffenen Streifen diden Spiegelglafes von 150 bis 200 mm Länge, 
50 bis Thmm Breite aufgetragen, und man überreibt das Arbeitftüd mit dem Glaſe, 
oder führt erſteres auf Ictterem mit gehörigem Drude herum. Größere ebene Flächen 
zu ſchmirgeln, dient eine ebengeſchliffene die und ſchwere Gußeifenplatte mit Handgrifien 
{marbre portatif), indem man fie an leiteren drehend und ſchiebend auf der Arbeits- 
fläche herumbewegt und ſtels Schmirgel mit Del darunter gibt, 

Runde, auf der Drehbanf ausgearbeitete” Gegenftände werben auch auf der 
Drehbant geidhmirgelt, indem man, während fie im Umlaufe begriffen find, ein 
Schmirgelholz anhält. Zylinder von einiger Länge fchleift man zwiſchen zwei Schmir- 
gelhölzern, welche mit bogenförmigen Ausichnitten verſehen find, durch zwei Schrauben 
nad Bedürfniß zufammengellemmt werden, unb eine Art Kluppe (von entfernter 
Aehnlichleit mit einer Schraubenkluppe) bilden: Ehmirgellluppe. Um bei ein« 
tretender Abnugung bes Holzes oder für verichiedene Dicke des Arbeititüdes nicht das 
ganze Werkzeug bejeitigen zu müflen, legt man zwei hölzerne Baden in bafielbe, 
melche mit den Bogenausſchnitten verjehen find und leicht gewechjelt werden. Statt 
des Holzes kann in dem eben angezeigten Falle aud Blei ehr zwedmäßig zum Aufe 
tragen des Schmirgel3 dienen. Dean gieht nämlich ein Stüd Blei über den zu jchleir 
fenben Zylinder, ſodaß es beffen Krümmung fih anfchließt; und während man dieſes 
Blei in dem nöthigen Maße mit Del und Schmirgel verfiebt, führt man es (nicht zu 


») Genie ind., T. 25, p. 145. — ®olyt. Journ, ®d. 169, ©. 175. — Polyt. 
Gentr. 1863, S. 740. 
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ſchnell) längs des in Umdrehung begriffenen Zylinders hin und ber. Statt eines 
wegoffenen Bleiſtückes begnügt man ſich öfters, ein Stüd diden Bleibleches (Walz. 
bleies) angumenden, welches nad der Krümmung bes Zylinders gebogen und mit den 
Fingern angedrüdt wird; doch Äft man im dieſem Falle weniger ficher, die genaue 
Rundung des geihliffenen Arbeititüdes völlig unverjchrt zu erhalten, daher das Wer: 
fahren nicht eben Empfehlung verdient, 

Auf das Schmirgelholz wird dfters, um daS ſtets erneuerte Muftragen loſen 
Schmirgel$ zu erjparen, ein Ueberzug von Schmirgelpulver durch ein pafiendes Hlebmittel 
beieitigt. an rührt zu diefem Vchufe in lochenden Tijchlerleim eine Portion Keindlfir 
nik ein, beſtreicht mit dieſem Gemiſch dunn das glattgehobelte Holz, trägt mad dem 
Troditen einen zweiten folden Anſtrich, welchem aber etwas Schmirgel beigemengt ijſt, 
auf, fireut ſogleich noch mehr Schmirgel durd ein Sich darüber, ſchültelt den nicht an« 
Be Therl des Pulvers ab und läßt das Ganze nun volllommen troden werden. 

it fo zubereiteten Hölzern wird ohne Del gearbeitet. — Cine Schmirgellluppe für 
roße Walzen ift am beften auf folgende Weiſe zu fonftruiren), Auf den Wangen der 

rchbant werden, unter der eingefpannten Walze und parallel mit derjelben, zwei hori« 
ontale zylindrifche Leitftangen angebradt, auf welden ein gußeiſernes Geſtell an zmwer 
Bandgriffen von zwei Arbeitern im der Richtung der Walzenahie hin» und hergezogen 
werden fan. Jenes Geſtell enthält ein hölzernes mit Blei nefikttertes Lager, —— 
genausſchnitt faſt die ganze untere Hälfte des Walzenumfreijes einſchließi, und welches 
dur Nachſchrauben eines Keiles erforderlich gehoben wird. ährend die Walze in Ums« 
drehung begriffen iſt, wird diefe Schmirgelfluppe (derem Bleifutter man fletig mit Schmir- 
gel und Del verficht) Tangjam in gerader Richtung bin und zurüd bewegt. 


Mit Hülfe der Drehbant wird auch das Schmirgeln jolher Gegenitände ſehr 
beichleunigt und erleichtert, welche durch ihre Geftalt fich nicht dazu eignen, auf der 
Drehbank eingeipannt zu werden, Man bedient fih nämlich dann der jogenannten 
Schmirgelibeibe (meule en bois, meule à &meri). Hierunter veriteht man eine 
kreisrunde hölzerne (100 bis 500mm und noch mehr im Durchmefjer haltende, 18 bis 
150=m Hide Scheibe, welche mittelft einer, dur ihren Mittelpunkt gehenden, hori« 
zontalen Achſe in der Drehbank (oder in einem eigenen Geftelle) in ichnellen Umlauf 
gelegt wird, Die Umfangsgeichwindigfeit beträgt zwedmäßig 15m per Sec. Radı- 
dem ber Umkreis der Scheibe mit Schmirgel und Del verjehen ift, hält man das 
Arbeitftüd daran und wendet bafjelbe nad Erforderniß. Richt jelten belleidet man 
die Umfläche mit didem Leder (Ledericheibe) oder mit einem aufgegoffenen, dann 
abgedrehten Ringe von Blei ober einer Miſchung von 2 Theilen Blei, 1 Theil 
Zinn oder 2 Theilen Zinn und 1 Theil Zint (Bleiſcheibe, Zinnjcheibe); der 
Schmirgel bringt mitteljt diejer Leder- oder Metallunterlage einen _feineren Schliff 
hervor als bei Anwendung unbelleideter Holzicheiben. Da das Schleifen auf der 
Stirn einer Scheibe nit wohl geeignet ift, eine recht ebene fläche auf den Arbeit- 
ftüden bervorzubringen, jo bedient man fi in Fällen, wo e3 hierauf weſentlich an- 
fommt — aber auch überhaupt zum Schleifen Meinerer Gegenitände — einer Vor- 
richtung, bei welcher die cbene fläche der Scheibe deren wirfjamer Theil ift. 

Bei den Uhrmadern i: eine jolde Schleifma ſchine (lapidaire) vorzügli im 
Gebrauch e). Man führt diejelbe in jehr — Größe aus, wonach der Durdje 
mefier der Scheiben 70 bis 300mm beträgt. Zu einer Mafchine gehören mehrere 
Scheiben, theils von verſchiedener Größe, theils von verfdiedenem Materiale (Holz, Blei, 
Eifen ꝛc.). Jede ift im Mittelpuntte der einen Fläche mit einem eifernen, rechtwinklig 
aufgelegten Stiele verfehen, der als Umdrehungsachfe dient. Man ftedt nämlich Dielen 
Stiel in eine vertifale, hohle eiferne Spindel, welde dur Rolle und Schnurrad mittelft 
einer Kurbel in ſchnellen Umlauf verjeht wird. Die obere horizontale Fläche der Scheibe 
wird mit Del und Echmirgel verichen, und man hält auf derjelben die Arbeitftide ent⸗ 
weder aus freier Hand oder mit Hillfe eines Korkes an. für gewiffe Zwede find wohl 
aud eigene Neben-Vorrichtungen aͤngebracht, um die Wrbeitftüde zu befeftigen und in 
beflimmter Lage gegen die Scheibe theils umbemeglich zu halten, theils nah Erforderniß 


1) Berliner Verhandlungen 1836, ©. 251. 
2) MWerktzeugfammlung, ©. 149. 
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u drehen. Große horizontale Schmirgelſcheiben von Holz oder Blei (Ietiteres auf einer 
—3* von — ) werden oft durch Dampflraft getrieben; dabei lann eine 
Scheibe von 750 bis 900 mm Durchmeſſer 300 Umläufe in der Minute machen, und 
man wählt nad Bedürfniß zum augenblidlichen Gebrauch eine Stelle mehr oder mweni« 
——— Mittelpuntte, je nachdem eine größere oder geringere Geſchwindigleit zwed: 
mäßig if. 

Auf ganz hölgernen, ſowie auf zinne oder bleibefleideten Scheiben wird oft ber 
Schmirgel feucht aufgetragen, eingerieben und dann das Schleifen troden fo lange vor: 
genommen, als die Schärfe des in der Oberfläche feſtſigenden Schmirgels anhält. Eben« 
fo ſchleiſt man troden auf hölzernen Scheiben, welche mit aufgeleimtem Schmirgelpulver 
in der Urt befleidet find, mie ridfichtlih der Schmirgelhölger angegeben ift. — Fine in 
England angewendete Schleifmaichiner, zum Schleifen dünner flacher Stahljachen, 
3. B. der Sägenblätter, ift von folgender Ginrihtung, Nad Art der Zylinder eines 
MWalzwertes find zwei Schmirgelmalzen oder runde Schleifſteine über einander in einem 
Geftelle aelagert, melde beide * Riemenſcheiben in ſchnelle Umdrehung geſeijt und 
mittelft Federn auf einander gedridt werden. Das zu ſchleifende Stahlblatt ſchiebt ein 
Arbeiter langjam zwiichen denselben dur, umd zwar in einer Richtung entgegengefegt 
derjenigen, nach welcher e8 von den Walzen eingezogen wiirde, wenn es derſelben von der 
andern Seite ber frei überlafien wäre. So geihicht das Schleifen oder Schmirgeln 
beider Flächen gleichzeitig; ift es mur auf eimer Fläche nöthig, jo wird ftatt des obern 
Shleiffteins eine Hernere glatte Holzwalze (ohne Schmirgel) angebradit, welche nur den 
Drud auszuiben hat. 

Nach einer eigenthümlichen Methode lann man ebene Flächen, 3. B. Metallipie- 
nel, in der Drehbant jehr volllommen fchleifen 2), An der Drehbankipindel wird der 
Spiegel eingejpannt. Die Schleifſcheibe fit an einer zur Spindel parallelen Adyie, 
welde in Lagern beionderer Doden fi drehen kann, aber die Drehung nur vermittelft 
der Reibung des Spiegels an der mit ihm in Berührung ftehenden Fläche der Schleif- 
ſcheibe empfängt. Diefe fläche iſt dergeftalt vertieft ausgedreht, daß nur ein Ring im der 
Nahe ihres Umfreifes den Spiegel berührt. Uebrigens bilden der Spiegel und die Scheibe 
durd) Die —— ihrer Achſen zwei exzentriſche Kreiſe, worauf weſenilich der Erfolg ge 
gründet iſt. — Metallene Hoblfpirgel zu Teleftopen ıc. ſchleift und polirt man mittelft 
eigener mechaniſcher Vorrichtungen ®). 

Die großartigfte Anwendung einer den Schmirgelicheiben im lg ähnlichen Vor · 
richtung fommt vor bei der Zurichtung der hart gegoſſenen eiſernen Walzen. Da dieſe, 
um völlig rund und glatt zu werden, nur mit vielem Aufwande an Zeit und Werkzeugen 
in der Drehbank abgedreht werben fünnen, jo unterläßt man öfters das Abdrehen der 
jelben ganz, und ſchleift (ſchmirgelt) fie flatt deſſen. Man fängt die Arbeit mit einer 
Maſchine an, in welcher die Horizontal eingelegte Walze fi um ihre Achſe dreht, eben- 
fo wie cine daneben angebrachte, gegen Im im Durchmeſſer große, 150 mm breite hölzerne 
Scheibe, deren Welle parallel zur Walzenachfe if. Während die Walze und die Scheibe 
nad) entgegengefegten Richtungen und in Berührung mit einander ſich umdrehen, fält aus 
einem Über und zwilchen ihnen befindlichen hölgernen Trichter (nah Art eins Mühl 
rumpfes) das Schmirgelmaterial auf die Berührungsftelle, wird zwiſchen Walze und 
Scheibe bineingefhoben und jammelt fi unten wieder auf einen Haufen. Die Scheibe 
acht langſam längs der Walze fort, und entipredhend rüdt ein Arbeiter den Trichter nad). 
Zuerfi nimmt man als Schmirgelmaterial edige Quarzſtückchen wie eine Erbfe oder Bohne 
geb, und zwar froden. Stufenweife folgen dann Meinere und Meinere Steinden, dann 

and in mehreren Graden der Feinheit. Das Glattſchmirgeln gejchieht in einer Maſchine 
anderer Urt, wo die Walze in ein aus zwei eifernen Ständern gebautes Geftell gelegt, 
umgedreht und durd Stellſchrauben allmälig berabgebrüdt wird, während der Mecanis- 
mus ein rinnenartig kontaves, mit Schmirgel und Del verjehenes Kupferftiid unter ber 
Malze, in Beruhrung mit derjelben, hin« und herzieht. 

Bei den bisher angegebenen Verfabrungsarten und Hülfsmitteln ift voraus 
geſetzt, daß die zu ſchleiſende Metallflähe entweder eben oder wenigſtens von einer 

) Volyt. Mittheilungen, III. 176. 

2) Polht. Journ. ®d. 133, ©. 255. 

») —— Verhandlungen, XVII. (1838), &. 170. — Polyt. Centr. 1839, Bo. 1 
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io einfachen Geſtalt ſei, daß alle ihre Theile leicht zugänglich find. Wei Arbeititüden, 
deren Oberfläche eine Abwechslung von vielen und ziemlich Kleinen Erhöhungen und 
Vertiefungen barbietet, jucht man theils das Schmirgeln ganz zu umgeben, theils 
bedient man ich, um es zu verrichten, einer fteifen Bürste, auf die man den mit Del 
angemadten Zchmirgel aufgetragen bat, weil die Vorſten leicht in die Vertiefungen 
eindringen. Die Arbeit wird beichleunigt, wern man die Borjten auf dem Umkreiſe 
einer hölzernen Scheibe einfegt und fi diefer Bürſtenſcheibe wie einer gewöhn- 
fihen Schmirgelicheibe bedient. 

Ein nicht jeltener Fall iſt es, dak man zwei Metallftüde auf einander abſchleift: 
entweber weil ſich dadurch eine günſtige Gelegeirheit darbietet, die beiderjeitigen 
Flächen recht volltommen zu bearbeiten; oder weil die beiden Stüde genau zulammen« 
pafjen müflen, was auf keine andere Weiſe chenjo volllommen zu erreichen ift. Ein 
Beiſpiel der erſten Art iſt das Schmirgeln großer Matten, deren völlige Ebenbeit 
man naherungsweiſe badurd erlangt, dab man zwei ſolche Platten auf einander, mit 
dazwiſchen gegebenem Oel und Schmirgel, bearbeitet. Cine der Platten (mern fie 
ungleih groß find, die größere) wird auf einem Tische horizontal feitgelegt; die zweite 
feat man daranf und Führt jie mit den Dänden, unter angemeſſenem Drude, nach allen 
Richtungen dariiber ber. Eine wichtige Anwendung findet diejes Verfahren bei der 
Deritellung ebener Richt platten; diefelben werden aus Gußeiſen oder Beflemerftahl 
gegoſſen und zunächſt auf der oberen Seite eben gehobelt: die genaue Ebenheit dieſer 
Seite erhält man aber erſt, were man drei gleichgroße Platten fo lange zuſammen⸗ 
ſchleift, bis jede derſelben jede der beiden anderen volllommen dedt. Nennt man Die 
drei Platten A, B, U, jo wird A mit B geichliffen, bi& fie einander deden, dann wird 
ebenjo B mit C und endlich E mit A geichliffen, worauf dieje Schleiffolge mehrfach 
wiederholt wird; auf ſolche Art gelingt die Annäherung an eine volllommene Ebene 
ziemlich raſch: die uriprünglih vorhandenen Erhöhungen werden durd eine Schleij« 
folge nahezu im Verhältniß 14:5, duch zwei Schleiffolgen im Verhältniß 8:1, durch 
drei im Verhaltniß 64: 1 miedergekbliffent). — Tas genaue Zuſammenpaſſen zweier 
Acbeitsbeitundtbeile duch Schmirgeln wird auf ahnliche Werje erreicht; man nennt es, 
je nach der werihiedenen Gejtalt der Stüde, Einſchmirgeln, Aufichmirgeln, 
überhaupt: Zujammenichmirgelu. So wird cin Hahn in bie fomiche Höhlung, 
worin er fih bewegen Foll, eingeichmirgelt; d. b. man verſieht ihn mit etwas Del und 
Schmirgel, ftedt ihn ein, und dreht ihn jo lange bit and ber, bis — nad) öfterer Er» 
neuerung des Schmirgel3 — Seine Fläche und die Fläche der Höhlung Tich dergeftalt 
nad einander geformt haben, daß der geforderte dichte Schluß verbunden mit ber 
nöthigen Leichtberveglichleit erreicht ift. Aus ähnliche Weiſe wird eine metallene Scheibe 
auf ben Rand einer Oefinung aufgeſchmirgelt, welche Me luftdicht verichliegen joll; 
Kegelventile macht man durch Einſchmirgeln genan ſchließend u. ſ. w. 

Bein Schmitgeln im Allgemeinen iſt darauf „su ſchen: daß jo oft als nötbig 
neuer Schmirgel und neues Tel zugegeben werde; 2) dah der Schmirgel möglichft gleich⸗ 
förmig auf der zu fchleifenden Fläche verieilt bleibe, und nicht etwa fih auf eimem 
Buntte zujammenhäufe, wodurd die Arbeit unvolllommen und Angleihmäßig bon Staiten 
goen würde; 3) daß, bei juccejfiver Anwendung verſchiedener Schmirgellorten, man jedes 

al alle rütdftändigen Theile der nröberen Sorte auf das ——— durch Abwiſchen ent · 
ferne, bevor man die Arbeil mit einer feineren Sorte fortjeht, Ohne dieje Vorſicht wilrde 
alle Mühe nicht hinreichend ſein, um eine reine, von tieferen Riten freie Flache au ers 
zeugen; denn ſchon ein eimzines grobes Körmchen unter einer Menge feinen Schmirgels 
macht fi dadurch bemerflich, daß es ſolche Riten hervorbringt; 4) daß man ohne zu grohe 
Sprünge von den gröberen Echmirgelforten zu den feineren forsjchreite, und lieber 
einige iſchenforten mehr anwende; man gewinnt dadurch ar Zelt und an Schönheit 
der Arbeit, weil zu feiner Schmirgel die Rauhigleilen, welche eine vorausgegangene grobe 
Sorte zurüdgelaffen hat, nur höchſt langſam und nicht Leicht vollftändig wegninimt; 
5) daß man nicht eher zur Anwendung einer keineren Sorte Schmirgel übergehe, als bis 
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durch die gegenwärtige ganz gleichmäßig und vollfommen derjenige Brad von Blätte er- 
zeugt iſt, welchen fie herborbringen lann. Bon der Raubigteit, welche die zunächſt vorher 
angemendele gröbere Sorte hinterlafien hatte, darf feine Spur mehr zu bemerfen jein; 
denn alle groben Riten, die nicht frühzeitig weggejchafft werden, vergehen nachher durch 
die mühfamfie Arbeit mit feinem Schmirgel nicht, treten vielmehr deito flörender hervor, 
je feiner die Glätte der Fläche, im Ganzen genommen, wird. Aus gleihem Grunde 
müfen, beim Beginnen des Schleifens, durch den gröbften Shmirgel alle Feilſtriche gänz- 
lid) vertilgt werden, da der feinere fie niemals mehr zu zerflören vermag. 

Auf Schmirgeliceiben fann man mit einer einzigen Sorte Schmirgel das Schleifen 
bis zur feinsten Glätte nach folgender MWeife durchführen. Es wird auf eine Zinn» oder 
Bleiſcheibe ziemlich grober Schmirgel mit Del aufgetragen und hiermit eine Anzahl 
Urbeitftüde, 3. B. Meffer, der Reihe nach bearbeitet, wodurch die Schntirgellörnden fid, 
in gewifjem Grade abftumpfen und zerfleinern. Dann nimmt man die Stüde in der 
nämlihen Neihefolge zum zweiten Male vor, ebenjo zum dritten Dale, u. ſaw. — flets 
ohne neuen Schmirgel zuzuthun. Jedes Stüd kommt durch diejes Verfahren fuccejftve 
mit ſtufenweiſe verfeinertem Schmirgel zufammen, was eben den Erfolg hat, ala ob man 
verſchiedene eigens bereitete Schmirgelforten angewendet hätte. 

Aus dem gebrauchten Schmirgelihlamm kann man das Oel durch Koden mit Aetz- 
lauge, die Eijentheile durch Digeftion mit Salzjäure ausziehen, und jo den Schmirgel 
wieder in brauchbarer Geſtalt herſtellen. (Gluhen zerſtört zwar das Del, entfernt aber 
nidht das Eiſen und nimmt den Schmirgelförnden ihre Härte.) 

Eine eigenthünmliche Anwendungsart bes Schmirgels ift die auf Papier oder 
Stattun, ohne Del. Man verfteht unter Schmirgelpapier (papier A Fémeri, 
papier d’&meri, papier &merise, emery-paper) jtarfes Echreibpapier ober dünnes 
glattes Padpapier, welches auf einer Seite dicht und gleihmäßig, aber in einer ganz 
dünnen Lage, mit feſt daran haftendem Schmirgelpulver bededt ift. Um es zu ver- 
fertigen, beitreiht man das Papier mit heißem Leimwaſſer, fiebt den geihlämmten 
und fein zjerriebenen Schmirgel darauf, drüdt ihn allenfalls durch eine darüber ge 
rollte hölzerne Walze ein, jchüttelt den nicht angellebten Ueberſchuß deffelben ab, läßt 
trodnen, gibt einen neuen Anftrich von Leimwaſſer, trodnet wieder und preßt. Bei 
großer Feinheit des Schmirgels hält dieler fefter, wenn man ihn mit Leimwaſſer zu 
einem Brei anmengt und mittelft des Pinjels dünn auf das Papier ſtreicht. Man 
gebraucht das Schmirgelpapier troden, vorzüglich zum Schleifen von Mejfing und 
Argentan; auf Stahl und Eifen wird es fait nur angewendet, um Rojtfleden aus- 
zutilgen, daher es auch wohl unter dem Namen Roftpapier vorlommt. Statt dieſes 
Bapier aus freier Hand zu gebrauchen, bellebt man bamit, zu großer Bequemlichkeit, 
die Oberfläche verſchiedentlich geformter Hölzer, die man nad Art gewöhnlicher Shmir- 
gelhölzer handhabt. Auf ſolchen Hölzern fann mar das Papier am zwedmähigiten 
mittelit eines Wachsanitriches befeftigen, weil es fib dann leicht wieder abnehmen und 
durch neues erjegen läßt, wenn es abgenugt if, — Shmirgelfattun (Schmir- 
gelzeug, Shmirgelleinwand, toile &meri, emery eloth) ift Kattun, auf gleiche 
Weile wie das Papier mit Schmirgel überfleidet; er hat gegen das Papier den 
Vorzug, dab er beim Gebrauch nicht jo leicht zerreißt oder Prüche befommt. Man 
sicht zu deifen Vereitung den Kattun auf Rahmen, beftreicht ihn mit dünnem Leim, 
mworunter etwas Weizenmehl gelocht iſt, jpannt ihn wieder ftraff an (da er durch den 
Anstrich ſich dehnt), Ätreicht nach dem Trodnen etwas ftärferen Leim auf und über- 
fiebt diefen mit Schmirgelpulver, jchüttelt und bürftet nach abermaligem Trodnen bas 
Ioje Pulver ab, wiederholt endlich den Leimanſtrich, das Aufjichen des Schmirgels, 
das Irodnen und Abbürften. 

Zur Darſtellung des Schmirgelpapteres wird mohl eine Maſchine:) angewendet, welche 
alle Arbeiten (Leimanſtrich, Beſtreuen, Abjhitteln, Zerſchneiden im Bogen) felbfttbätig 
verrichtet, jobak nur das Trodnen in einer geheizien Kammer übrig bleibt. — Unechtes 


1) Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846), p. 172, — Genie ind., II. 151. 
— Brevets 1844, I. 71. — ®olyt. Journ, Bd. 102, ©, 8. — Polyt. Eentr. 
1851, S. 1372. — Mittheilungen 1865, ©. 82. 
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piel weniger gutes) Schmirgelpapier wird mit gepulverten Gifenjdhladen oder Hammer⸗ 
hlag dargeftellt, Dem Schmirgelpapier verwandt find ferner das Glaspapier (papier 
verre, papier de verre, glass-paper) und des Sandpapier (papier sable, sand- 
paper), welche beide aber mehr zum Giattſchleifen der Holzarbeiten von Tiſchlern ange» 
wendet werben. Erſteres enthält ftatt des Schmirgels zerfiohenes Glas, lehteres feinen 
ſcharfen Quarzfand oder ein Gemenge von ſolchem mit Glaspulver. Wie der Schmirgel, 
wird aud) das Glaspulver öfters auf Kattun angebradgt (Glasleinwand, toile verre, 
glass-cloth). 

Außer dem Schmirgel werden, wiewohl in beichränfterem Mae, zum Schleifen 
angemendet: 

2) Hammerichlag (Eiſenhammerſchlag, S.8). Man nimmt die beim Schmieden 
des Eiſens abjpringenden Schuppen und zerjtöht fie zu Pulver, oder jammelt — um 
dieſe Mühe zu Iparen — gleich den Theil des Dammerjchlages, welcher Ih unter dem 
Fuße des Amboſſes ſchon in ziemlich feiner Pulvergeitalt findet, Nur zum Schleifen 
orbinärer Eiſenwaren wird von den Schloſſern der Hammerſchlag (auf Holz und mit 
Del) ftatt des Schmirgel® angewendet. Zu den regelmäßigen Berfahrungsarten guter 
Arbeiter gehört dieje ölonomitche Gewohnheit nicht. 

Stahlpulver (aus Stahl bereitel, den man mweikglühend in altem Waffer ab⸗ 
ldſcht und Dann in einem Mörfer von meigem Gußeiſen aufs feinjte zertößt) ift al$ 
ein guler Erſatz des Schmirgels empfohlen worben. 

3) Der levantiiche Delftein (3.415), den man zu Pulver zerſtöſt, allenfalls 
auch noch durch Schlammen, wie den Schmirgel (Z. 417), verfeinert und in mehrere 
Sorten abibeilt, So zubereitet, führt er an manchen Orten den Namen Oelſtein- 
Schmirgel, Zeine Anwendung beichranft ſich (da er theurer it al& Schmirgel) auf 
das Schleifen Feiner Ftählerner Arbeiten bei ÜUhrmachern u, ſ. w. Man bedient fich 
defielben mit Ol, und zwar — wie in ähnlichen Fällen des Schmirgels — auf Eijen 
ftäbchen, auf Holz, auf Spiegelglas oder auf den Scheiben des Lapidärs (2. 419). 

4) Nimsitein (S. 416), im gepulverten und gejchlämmten Zuſtande, iſt ein 
gutes Echleifmittel jür Metalle von mäßiger Härte, alſo: Meſſing, Argentan, Kupfer, 
Silber, Zint. Man gebraucht ihn tbeils mit Mafler, theils mit Del, und trägt ihn 
gewöhnlich auf Holz auf, Zuweilen überzieht man Papier mit Bimsſteinpulver und 
mwenbet dieſes Wimsiteinpapter (papier ponce) ftatt Sand» oder Glaspapier 
(j. oben) an. 

Zum Einſchleifen mejfingener Hähne (S. 421) u. Dal. iſt der BVimsſtein dem Schmir- 
gel vorzuziehen; von leyterem ſehen ſich Faft immer feine Theilchen in ben Boren des 
Oußmelfing: feft, und die Folge davon if, dab Die zufanmengefhliffenen Flachen intiner 
rauh bleiben und bei der Bewegung auf einander ſich aegenfeitig abruugen. Beim Bims- 
fein bemerft man dieje Erſcheinunz nicht und eben fo wenig bei geficbtem Formſande 
oder feinem Lehm, welche beide man öfters (mit Waſſer) zu dem angegebenen Zwede 
benukt. 

5) Fewerftein, zu Pulver geitoßen und gefiebt oder geichlämmt, gibt ein 
gutes Schleiipulver, beionders auf Meifing und Eiſen. Feuerſteinpapier, 
flint-paper, wird mittelſt dieſes Pulvers nach Art des Schmirgelpapiers (5. 422) ber 
reitet und gleich dem legleren angewendet, 

6) Sand (nämlich ſehr feiner Flußſand) wird, auf Lederſcheiben, zum Schleifen 
der Waren aus Britannia-Metall angewendet, und zwar in halbſeuchtem Zuſtande, 
etwa fo wie jriich nearabener Sand zu fein pflegt. Um das Nnnere von Gefaßen 
auszuſchleifen, gibt man den Scheiben nur 25 bis 75mm Durchmeſſer, auf der Um» 
fläche eine zwedmähige Cnerrundung, und fept fie an das Ende eines 80 bis 150mm 
langen Schaftes, der an der Prehbanlipindel eingeipannt wird?). 


1) Mittheilungen, Lief. 63 (1851), ©. 48. 
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und jorgfältiger Bemühung. Den volftommenften Glanz nehmen die härteflen, gleiche 
förmigften und dichteften Metalle an, wohin vor allen der gehärtele Gußſtahl zu rechnen 
ift. Eben weil die Härtung dem Boliren fo günftig ift, pflegt man Meine Stabliachen, 
welche aus feinem Grunde der Härte bedürften, aber jchöne Politur empfangen follen, zu 
hörten; und aus Schmiebeifen verfertigte Gegenflände werden eingefeht und gehärtet, 
wenn man fie nachher poliren will (5. 27). 


Am gewöhnliditen werden die Polirpulver bein Gebrauche auf Holz, Leder 
oder Filz aufgetragen. Des Holzes (Lindenbolz oder Weidenholz) bedient man fich 
in Geftalt gerader Stäbchen nad Art der Schmirgelhölzer (S. 419); bei Heinen Ar 
beiten lann man oft nur mit jehr dünnen Holzipänden in alle vorhandenen Wintel 
und Vertiefungen gelangen; hölzerne Scheiben (Polirſcheibe, polissoire) werden 
manchmal angewendet, doch meiſtentheils mit Feder oder Hutfilz überzogen. Auch 
die geraden Polirbölzer belleidvet man ſehr häufig mit weichem Leder (Lederfeile, 
cabron, buff stick) ober Filz, welche Stofie ftraff ausgeipannt darauf feitgeleimt 
werben; jelten gebraucht man Leder und Filz ohne Holz frei in der Hand. In ein« 
zehnten Fällen dienen die fFingeripigen oder die Haut des blofen Armes zum Auf 
tragen des Volirmittels: dieſes Verfahren ift namentlih beim Poliren der goldenen 
und jilbernen Uhrgehäuſe im Gebraud, wo oft zur Vorbereitung die Haut durch Ab⸗ 
reiben mit Bimsjtein zart und weich gemacht werden muß. Gegenftände mit ver» 
jierter Oberfläche laſſen ſich meiſt auf keine andere Weiſe poliren, als mit einer Heinen 
etwas fteifen Bürfte, durch deren Hülfe man dem Polirpulver in alle Vertiefungen 
Eingang verihafft. Als Mittel, in jehr feine Spalten oder Eden zu gelangen, bes 
nugt man einen ein« oder mehrfachen Zwirnfaden, welcher mit bem Molirmittel ver- 
fehen und durd Din» und Herziehen in Wirkung gelegt wird, Beim Poliren der 
feinen Uhbrmacher-Arbeiten dienen zum Auftragen der Polirmittel ſehr oft Stüde von 
Epiegelglas, ſowie glattgefeilte und abgefchliffene Stäbchen von Eijen (vergl. S. 418), 
von Bronze oder rothem Meſſing (jogenannte Metallfeilen, vergl. ©. 54) und von 
einer Miſchung aus Zink und Zinn oder 8 Zink und 1 Aupfer (Bintfeilen). 
Endlih wird auch der Lapidär (S. 419) zum Poliren gebraucht, zu welchem Ende 
man dieje Maſchine mit Scheiben aus Kupfer, Meſſing, Glodenmetall, Zinn, Zink 
(rein ober mit dem achten Theile Kupfer verfept), Spiegelglas und fily oder leder» 
befleidetem Holze verfieht, 


Die gebräuchlichen Polirpulver find folgende: 

1) Kalt, nämlich gebrannter und ungelöichter, fogenannter lebendiger Halt 
(chaux vive, quick-lime), wovon aber nur ganz weiße, gut ausgebrannte, von 
Sand u. dal. freie Sorten zum Poliren brauchbar find. In allen dieſen Beziehungen 
zeichnet fich der Wiener-Half aus, welder deshalb durch ganz Deutichland ver 
ſandt und ſehr geihägt wird, Der Kalk behält jeine Brauchbarkeit nur fo lange, 
als er ganz ägend ift und weder Wafler noch Kohlenſäure aus der Luft angezogen 
bat; man muß ihn daher friich gebrannt im luftdicht verftopfte Glaſer einichlieben, 
und ftet3 jo viel wie möglich vor dem Autritte der Luft bewahren, Zur Anwendung 
wird nur fo viel Kalt, ala man ir kurzer Zeit zu verbrauchen gedenkt, zu Pulver 
zerdrüdt oder im einer Heinen Reibſchale ſchnell zerricben, und mit Del, Waſſer 
ober MWeingeift angemacht. Mit Del gebraucht man ihn zum Poliren von Meiling, 
mit Branntwein oder Weingeift auf Stahl und Eiſen; man trägt ihn auf Holz oder 
Leder, beim Poliren feiner und Meiner Stahlarbeiten auf Spiegelglas. Meifing 
erhält ſehr ſchnell eine jchöne Politur mitteljt Wiener ⸗Kall und Oeljäure (f. g. Olein) 
auf einem wollenen Qappen. Der Falk greift überhaupt, felbft auf gehärtetem Stable, 
ſtarl an, und vollendet in kurzer Zeit die Politur, weshalb er bei manchen Arbeitern 
vorzüglich beliebt ift; allein die mit Kalk erzeugte Politur des Stahles entbehrt jenes 
ihmwärzlihen Scheines, welcher als ein Zeichen des feinften Glanzes angejehen und 
ſehr geichägt wird; und das Meifing erhält durch Poliren mit Kalt eine nicht ge— 
fällige bleichgelbe Farbe, wahricheinlich weil fich feine Halktheilhen in ben Poren des 
Meſſings feftiegen. 
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ins Braunrothe, Rothbraune und Dunkelviolette über, Die Urjache diefer Farben - 
verſchiedenheit liegt hauptiächlic in dem bei der Bereitung angewendeten Hikegrabe ; 
denn je höher diefer gemeien ift, deſto dunkler ericheint das Prodult. Die dunllere 
Farbe ift ein Sicheres Kennzeichen von größerer Härte der Bulvertheilden; aus 
diefem Grunde taugt das braune und violette Rouge am beiten zum Poliren des 
tables (Stahl-Rouge), das hellrothe mehr für die weicheren Metalle, namentlich 
Gold und Silber (Bold-Rouge). Auf Stahl bringt das Polirroth die ausge 
zeichnetite Politur bervor, welche fi dur einen eigenthümlichen grauſchwarzen 
Cchimmer charakterifirt; man gebraudt es mit Del oder Weingeiſt auf Lederfeilen 
oder befederten Scheiben, bei Heinen Arbeiten auf Eiſen-, Metall- und Zinljeilen, 
auf Weiden- oder Lindenholz, auf Spiegelglas, auf den verjchiedenen Scheiben des 
Sapidärs, Meifing erhält durd Polirroth (mit Del oder mit Weingeift auf Leder 
gebraucht) den höchiten Glanz, deſſen es fähig it, und zugleich eine angenehme hoch⸗ 
nelbe Farbe, in welcher legteren Beziehung fih die Wirkung des Polirrothes auf 
fallend günitig von der des Kalles untericheibet (S, 425). Beim Poliren von Gold 
und Silber bedient man ſich des Polirrothes immer mit Branntwein oder Weingeiſt, 
und zwar auf Weidenholz, Zwirn, Leber, Filz, nöthigen Falls auf einer nicht zu 
fteifen Bürite. 

Statt des kunſtlich bereiteten Eiſenoxydes fann das natitrliche, welches bald mehr 
bald weniger rein {im leftern Falle namentlich mit Thon gemiſcht) vorlommt, als Po⸗ 
lirmittel angewendet werden, wenn es fi um Mohlfeilgeit und nicht jo jehr um feine 
Urbeit handelt, Feingepulverter Blutftein, ferner Rothſtein (thoniger Rotheiſenftein) 
und jelbft mande Urten von Oder (im gebrannten Zuftande) gehören bierber. 


3) Zinnaſche. Gehörig gelhlämmt bietet dieſelbe ein treifliches Polirmittel 
für Stablarbeiten dar. Man bedient ſich ihrer mit Del auf weichen Holz oder auf 
der Leberfeile, auch auf den Scheiben des Lapidärs. 

Schr feine Zinnaſche zum Poliren erhält man auf folgende Meile: 2 Theile Zinn⸗ 
falz in 12 Theilen deftiflirten Waſſers und I Theil Kleeſaute in 6 Theilen Waſſer auf 
gelöft, werben, während beide Mlüffigfeiten noch Todyend heiß find, vermijcht; man fondert 
ben ſich erzeugenden weißen Niederichlag ab, wäjcht und trodnet ihn, und erhitt ihn endlich 
en flachen Gefühße unter fleibigem Umrühren, bis fein Erglimmen mehr Statt 

ndet. 


4) Diamantin (diamantine), ein feit mebreren Jahren von der Schweiz 
aus bei den Uhrmachern eingeführtes treffliches Stablpolirmittel in Geſtalt eines 
zarten ſchneeweißen Wulvers; nach der chemiſchen Unteriuchung aus reiner geglühter 
Thonerde Alaunerde) beitehend; wird wie Zinnaſche gebraudt. 

5) Tripel (tripoli, tripoli). Unter biefem Namen werben verihiedenartige 
Mineralien zum Poliren angewendet. Yumeilen ijt der Tripel nichts als von der 
Natur jelbit zerkleinerter, durch Waflerftröme fortgeführter und geihlämmter Bims- 
ftein; in anderen Fällen beiteht derielbe aus den Ueberreſten von Thonſchiefern, welche 
durch entzündete Stein- oder Braumfohlenlager kalzinirt worden find, oder aus Malen 
milroilopiich-Heiner Schalthier-Gchäufe; manche feine und ftarl fiefelhaltige Thon« 
arten fommen gleichſalls unter dem Namen Tripel vor; desgleichen der Polirſchiefer 
der Mineralogen (SilbersTripel). Die Farbe des Tripels ift meift ſchmutziggelb 
oder blakroth, feltener bräunlich oder grau, Zum Gebrauch wird berjelbe geihlämmt, 
in Augein oder fegelförmige Klumpen geformt und jo in den Handel gebradt. Man 
bedient ſich des Tripels zum Poliren des Mejfings, Kupfers, Silbers und Goldes, 
jederzeit mit Del, meiftentheils auf Leder ober Filz; nur zur. gängzlichen Vollendung 
der Volitur gebraucht man höchſt fein geſchlämmten Tripel als trodenes Pulver. 
Gegenftände aus Britannia Metall werden mit Zripel auf ber bloßen Handfläde 
polirt. 

6) Engliihe Erde (terre pourrie, rotten-stone) ift eine jehr feine und Teichte 
Art bes Tripels (nad Anderen das Produft der Verwitterung von Schiefern oder 
ichwargem Marmor), von dunlel aſchgrauer oder bräumlichegrauer farbe, welche ganz 
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wie der gewöhrliche Tripel angewendet, aber höher als diefer geihägt wird. Die 
befte findet fih in Derbyihire und bei Swanfen in Wales. 

N Knochenaſche, Beinaſche, gebrannte Anohen, Schafbein (cendre 
d’os, bone-ashes), d. i. der erdige (größtentheils aus phosphorſaurem Kalt beftehende) 
Rüdftand, melden die Knochen der Thiere beim Ausbrennen im offenen Feuer hinter» 
laſſen. Diefer Rüdftand bildet Stücke von der unveränderten Geftalt der Knochen, 
wird gepulvert und geihlämmt, wonach er ein fehr zartes weißes Pulver daritellt. 
Man wählt vorzugsweiſe Schafknochen, um fie auf diefe Art zum Poliren zugubereiten. 
Die Knochenaſche wird gebraucht zum Poliren der Goldarbeiten, mobei man fie mit 
Meingeift auf eine Lederjeile oder auf Filz ıc. aufträgt; ferner mit Waſſer, oder 
auch teoden, zum Putzen angelaufener Silberwaren. 

8) Kreide (craie, chalk), im geichlämmten Zuftande, dient nicht ſowohl als 
eigentliches Polirmittel, ala vielmehr auf belannte Weile zum Pugen angelaufener 
oder ſchmutzig gemordener Gegenftände von Kupfer, Meifing, Silber ıc. 

9) Reißblei, Graphit (plombagine, mine de plomb, black lead), Obſchon 
dieſes Mineral feine beträchtlihe Härte befigt, Fo fcheinen doch die Heinften Theile 
defielben im geringem Grabe den Etahl anzugreifen und eine demſelben ertherlte 
Politur noch einigermaßen zu erhöhen. Man muß dies aus dem Umftande ſchließen, 
daß fein geichlämmtes Reißblei, mit Felt angemacht und auf Leder aufgetragen, beim 
Abziehen der Rafirmefier und Federmeſſer mit Erfolg gebraucht wird, um der Schneide 
die höchite Feinheit zu geben, Dies ift übrigens der einzige Fall, wo man fi des 
Reikbleies als Polirmittel bedient. 

10) Kienruß, gut ausgeglübt, mit Weingeiit auf Leder oder einer weichen 
Bürfte gebraucht, iſt ein treffliches Mittel um Goldarbeiten zu allerlegt den höchſten 
Blanz zu geben. Unausgeglüht macht er aber, wegen des in ihm enthaltenen Oeles, 
einen ſchmutzigen bräunlichen Strich. 

11) Holzkohle bient öfters zum Poliren des Stables und des durch Einjegen 
gehärteten Eiſens (3. B. Eäbelklingen und Gemwehrichloß-Beftandtbeile), wird zu dieſem 
Zwecke auf Holzicbeiben eingerieben, welche man dann mit einem geichliffenen Achate 
oder Feuerſteine glättet. 

12) Magneiia (Magnesia alba), mit einem Läppchen weichen Handſchuhleders 
angewendet, ift eim vortreffliches Mittel zum Pugen oder Aufpoliren in Gebrauch ge— 
weſener Silbergeräthe, 

13) Ziegelmehl (im gemeinen Leben häufig Rothitein genannt) dient als 
ſehr gebräuchliches Puhmittel für Eifen- und Meffinggeräthe, 

B) Boliren mit dem Bolirftahle, Gerbitable (brunir, brunissage, 
burnishing). Wenn ein Körper durch Drud und Reibung einem anderen große 
Glätte mittbeilen ſoll, jo muß er jelbit jowohl fehr glatt als ſehr hart fein. Aus 
biefen wenigen Worten ergeben fi die nothwendigen Eigenihaften eines Polir— 
ftable3 (brunissoir, burnisher, S. 424); und es dürfte nur noch hinzuzufügen fein, 
daß diejes Werkzeug eine Geftalt haben muß, durch welche es möglich wird, daſſelbe 
bequem und mit dem größten Erfolge anzumenden. Die Polirftähle find von glas- 
hartem Stable und auf das Feinſte polirt; ihre Größe ift meijt gering und insbe 
ſondere die wirlſame Fläche nur jchmal, damit der ausgeübte Drud auf einen Heinen 
Raum beichränft deito erfolgreicher jet, d. h. dem Arbeitjtüde einen ftarfen Glanz 
mittheile. Gewöhnlich ift der Polirftahl mit einem langen böfgernen Hefte verfeben, 
welches zur Verſtarlung des Drudes auf die Schulter gelegt oder unter den Arm ger 
nommen wird. Stleineren gibt man ein kurzes mit der Fauſt zu umfaflendes Heft. 
In manden Fällen bedient man fih, um fehr ftarfen Drud anyumenden, einer 600 
bis WOmm fangen eifernen Gerbftange, die an einem Ende einen Hafen, am 
anderen ein Heft hat. Ziemlich nahe beim Haken ift unterwärts der Polirjtahl cin 
geftedt. Die Stange wird in horizontaler Tage gebraucht, wobei man den aufwärts 
ftehenden Halen unter ein an der Werkbant befeftigtes Eiſen fügt. — Die Geitalt 
der Polirſtähle ift eben jo jehr verichieden, wie jene der Arbeitftüde, da vorzüglid 
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die ungleihe Größe und Krümmung fonverer und konfaver Oberflächen viele Hender 
rungen des Werkzeuges erfordern. Man findet daher gerade (zungenförmige), am 
Ende theild zugeipigte, theils abgerumdete, auf den Flächen mehr oder weniger ges 
mwölbte oder ganz platte Polirftähle; ferner folche, die nur an der Spihe leicht ge 
frümmt, andere die halbmondförmig oder noch ftärter frumm find; folche, die 
ftatt der Epige eine gerade abgerundete Kante oder eine ſchmale Zylinderfläche be 
ſihen: ac. ıc.®). 

Statt der Polirftähle können in gewifien Fällen harte Steine dienen, welche in der 
Geſtalt von Polirftählen zugerichtet und fehr fein poliert find (Polirfteine, piorre à 
hrunir): Achat (agate), Jalpis, Ehalzedon, Feuerflein er gehören hierher, haben aber 
eine * beſchränkle Anwendung; dagegen wird der Blutſtein (sanguine, pierre san- 
guine, blood-stone) häufig und mit Vortheil an der Stelle des Polirſtahles gebraucht, 
bejonders auf goldenen, vergoldeten und verfilberten Arbeiten. Der Blutftein ift ein 
aus rothem Eiſenoxyd bejtchendes) Eiſenerz von beträdtliger Härte, röthlichgrauer 
er und ftrahligfaferigem Gefüge. Ausgewählte harte und dichte Stüde deſſelben 
jhleitt man auf Sandfteinen zu der erforderlichen Geftalt, glättet fie durch Schmirgeln 
und polirt jie mit Engtifcproth auf Leder. Die beften Blutſteine find ſellen und ſtehen 
in hohen Preifen. 

Das Voliren mit Polirſtahlen und Polirjteinen eignet fih ganz befonders für 
Metalle von geringer Härte, welche — wie 5. B. das Zinn — eben wegen ihrer 
Meichheit, durch Wolirpulver feinen jchönen Glanz annehmen, Das Verfahren 
dabei iſt jehr einfach: das Werkzeug wird mit ber rechten Hand nahe am unteren 
Ende des Heftes (mo der Stahl oder Stein befeſtigt ift) gefaßt, auf die Arbeit nieder 
gedrädt und nad Erforderniß in furzen ober längeren Zügen vor- und rüdwärts 
aetührt. Runde Gegenjtände läßt man in der Drehbank umlaufen, während der 
Polirſtahl oder Polirjtein angehalten wird (vergl. S. 306). Gegenitände aus Blech, 
welche auf der Rüdfeite hohl und fo dünn find, daß fie durch den Drud des Polir- 
ftahles beihädigt werden lönnten, muß man auf eine gehörig geltaltete Unterlage 
von Blei legen, welche ihre Höhlung ausfült. Der Polirjtahl wird beim Gebrauch 
auf Silber, Gold oder vergoldeten Arbeiten fleißig mit Seifenwafler oder ſchwachem 
Eifig benegt, wodurch er jchlüpfrig bleibt, ſich micht zu ſehr erhigen kann und 
ichneller wirft; auf Kupfer und Eifen kann man Del oder Seifenwaller, auf Meſſing 
Dier oder Bierhefe zu Hülfe nehmen, 

Durch fortgefeiste Arbeit verliert der Polirftahl feine angreifende Kraft, und er glei« 
tel dann a zu großer Schlüpfrigkeit faft wirkungslos über das Metall hin (in Folge 
ke feiner Theilden des polirten Metalles, melde fich angehängt haben), Um dieſem 

ehler abzuhelfen, reibt man die Polirftähle auf einem mit Zinnaſche und Del verjehe- 
nen über Holz aufgegogenen Leder, die Blutfteine auf einem ähnlichen Leder, wo 
Polirroth mit etwas Del befindet. Wird ein zu großer Drud auf den Polirftahl ange» 
wendet, fo jchieben ſich Theilchen der bearbeiteten Oberfläche vor demfelben her, und bils 
den mehr oder weniger auffallende (jedoch nur dem Auge bemerfbare) Querfalten oder 
Rippen, welche der Schönheit des Glanzes in hohem Maße Eintrag thun, Es gehört 
Geſchicklichleit und Aufmerkfamteit dazu, um beim Poliren den Drud fo gleihmäßig 
auszuüben, daf feine Streifen entftchen, welde fih durch flärfern oder geringern Glanz 
unterſcheiden. Daher fällt in der Regel die mit dem Stahle oder Bintfleine gemachte 
ze nicht jo ſchön und gleihförmig aus, wie die dur Polirpulver hervorgebrachte. 

orgjame Arbeiter bedienen fih darum auch des Polirftahles faft niemals auf Erien, und 
auf Kupfer, Meffing zc. nur dann, wenn die Umftände die Anwendung von Polirpuls 
dern nicht geftatten. Dies ift aber wirklich der Fall: a) Wenn der Gebrauch des Polir- 
gg zugleich zur Abficht hat, dur den Drud die Oberfläche des Metalles zu nr 
en; wie 3. B. beim Boliren von ferplatten für den Kupferſtich — b) Wenn die 
zu polivende Oberfläche mit Erhöhungen und Vertiefungen verjchen ift, in melde man 
auf feine andere Weife, als mit dem Polirfiahle, volllommen hineingelangen fan. — 
c) Wenn eine Metallflähe nur theilweiſe polirt werden foll und insbefondere die zu Por 
lirenden Stellen Mlein oder zahlreich find. Mit Polirpulvern wilrde man in folgen Yäl- 
len diejenigen Theile, welche matt bleiben follen, nicht fiher genug verſchonen fünnen. — 


1, Technolog. Encyklopädie, VII. 203. 
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d) Wenn das zu polirende Metall einen binnen Ueberzug bat, der durch Bolirpulver 
weggerieben werden würde. So können vergoldete Gegenflände nur mit dem Polirftahle 
oder Blutftein polirt werden; desgleichen Goldarbeiten, welche gefärbt find (S. 410), und 
geringhaltige weiß gejottene Silberarbeiten (5. 411). 

Dem Polirftable find, dem Zmede und der Gebrauchsart nad, einige andere 
Werkjeuge verwandt, welche im gewiſſen Fallen als Erſatzmittel deffelben dienen, 
Dies find: die Polirfeilen, die Glättahlen und die Kratzbürſten. 

Unter Bolirfeilen (brunissoir, burnisher, polishing file) verfteht man harte 
ftäblerne Merfzeuge, melde am Geftalt den Machen, vieredigen, balbrunden oder 
dreiedigen Feilen gleichen, aber jtatt bes Hiebes eine viel feinere Raubigleit befigen. 
E ind nämlich die Flächen ber Volirkeilen zuerit auf einem runden umlaufenden 
Schleifſteine bergeftalt geichliffen, dab die Schleifftriche querüber liegen; dann aber 
mit Zinnaſche oder Polirroth fein polirt. Dieſe zarten Pulver können ben Schleif- 
ftrich wicht vertilgen, ſtumpfen ihn jedoch ab, und verleihen der Weile einen jtarten 
Glanz. Wird nun das Werkzeug wie eine gewöhnliche Feile Über eine Metaüflache 
hingeführt, oder an ein im der Drehbant (im Drebituhle) umlaufendes Arbeitftüd 
gehalten, jo wirkt es durch feine Glätte nad Art eines Volirftahles und zugleich 
durch den jtumpfen Schleiiftrich jehr ſchwach feilenartig. In der That werden äußerft 
zarte Metallſtaubchen vom der Arbeit abgerieben und letztere erhält einen hoben 
Glanz, ohne daß man nöthig hat, jo ſtarlen Drud anzuwenden, als ein eigentlider 
Polirſtahl erfordern würde. Es find fait nur die Uhrmacher, welche von den Bolir- 
teilen Gebrauch machen, weil gerade dieſen ſtünſtlern am meiften zarte Begenftände 
vorlommen, die den Prud des Poliritahles nicht vertragen könnten. 

Slättahlen, Polirahlen (alösoir rond, round broach) find gehärtete ftäh- 
lerne Werkzeuge, melche den Reibablen (5. 285) bis auf den einzigen Umſtand 
gleichen, daß fie im Querſchnitte völlig freisrund, auf der Oberfläche ganz glatt und 
jelbjt polirt find, Man bedient fih ihrer, um Xöcher, welche mit einer Reibahle er⸗ 
weitert wurden und davon nod) einige Rauhigleit befigen, zu glätten, Die (loniſche) 
Ahle wird zu bdiefem Behufe mit einiger Gewalt in das Loch himeingebreht und 
brüdt deijen Unebenheiten nieder, fait wie ein Volirſtahl thun würbe. Es veriteht 
fh, dak man die Blättablen von eben jo verfehiedener Größe haben muß, wie bie 
Reibahlen. 

Die Kratzbürſte, Drahtbürſte (gratte-bosse, gratte-boösse, gratte-brosse, 
scratch-brush, wire-brush)*®) iſt ein bürjtenabnliches Meines Werkgeug aus dünnem 
Meifingdrabt (feftener und nur zu gewiſſen Zmeden aus Eiſendraht). Dan jchlägt 
den Draht über zwei parallele Stäbchen einige hundert Mal bin und her und bildet 
jo aus bemielben eine Art Strähn von 150mm Länge, deſſen mittlerer Theil mit 
diderem Drahte dicht bemidelt wird, Nur die beiden Enden, mo bie fchleifenartigen 
und bogenförmigen Umbiegungen des Drabtes ſich befinden, ragen 15 big 20mm 
weit aus jener Ummidelnmg bervor; diefe Enden find es auch, welde den wirlſamen 
Theil der Kraghürfte ausmachen, indem mar die Arbeit damit ragt ober reibt. 
Man gebraucht felten die Dürfte in ihrem urjprünglichen Zuſtande, meift fchneibet 
man bie Schleifen berjelben auf, ſodaß fie einer wahren Bärſte noch ähnlicher 
wird. Um fie fraftvoller führen zu können, bindet man fie an einen hölzernen Stod, 
was bejonder& dann zmedmäßig iſt, wenn viel und anhaltend mit der Krakbürite 
gearbeitet werden muß, In dem Mafe, mie die Drähte duch Abnutzung ſich ver» 
fürzen, widelt man den Außeren, biden Drabt ab, der zugleich bemugt wird, um die 
Vürfte an dem Stode zu beieitigen, Schr nüglih find Stragbürften in Scheibenſorm 
ähnlich anderen Bürjtenicheiben (S. 421). 

Das Kragen (gratte-bosser, seratching) findet als cin Mittel orbringun 
bon Glanz —* in ſolchen Fallen — wo die Gehalt — 
weder die Anwendung von Polirpulvern noch jene des Polirſtahles geſtatiei. So können 
feine goldene und bergoldete Ketichen, desgleichen goldene oder vergoldele Gegenflände, 


1) Tehnolog. Encyflopädie, VIIT. 527, 





Digitized by Goo ‚le 





Graviren. 41 


deren Oberfläche mit feinen erhabenen und vertieften Verzierungen verſehen tft, nur mit» 
telſt der Kragbürfte Glanz erhalten, welche lehtere beim Gebraud mit Seifenwaſſer oder 
Bier benei;t wird; aber aud) mande vergoldete und gefärbte goldene Waren, welche glatt 
find, behandelt man im dieſer MWeife, und fie erhalten dadurch einen unvolllommnen Glanz, 
eine Art von jehr feinem, jchimmerndem Matt. Die Wirkung der PVürfte Dbefleht jeden» 
falls in einem wahren Ölattreiben und tft ſomit jener des Boltrftahles verwandt. Neuer» 
Th hat man für dieſe Zwecke gläferne Kragbürften eingeführt, gebildet aus einem Buſchel 
von Außerjt zarten Blasfäden (jogenanntem geiponnenen Glaſeh, welches — etwa 200 mn 
fang und 12mm dick — dergeftalt ſeſt mit Bindfaden ummwidelt wird, dak am jedem 
Ende ein 19mm fanger Theil nad Art eines gerade abgeſchnittenen Pinſels frei ficht: 
die Feinheit und Härte dieſer Fädchen entipricht dem Zwecke ganz ausgezeichnet. 

Eine andere Benutgung der (mejfingenen) Kratzbürſten kommt fpäter, beim Vergol- 
den vor. Eiſerne, felterrer meifingene, Kratzbürſten gebraucht man ferter zur Reinigung 
der Feilen tion den feinen Metallipänen, welche ſich darin feilgciest haben (©. 7). 


VI. Graviren /graver, gravure, engraring). 


Bon den zahlreichen Zweigen des Gravirens (wenn man dieſes Wort in ſeiner 
—— Bedentung nimmt) gehören mur folgende als vollendende Nebenarbeiten 

terber: 

1) Das Nachgraviren und Ciſeliren (eiseler, eiselage) gegoffener Arbeiten 
(4. B. Bronzeguß, Eiſenguß), um die im Guffe wicht ganz fcharf und rein auäger 
fallenen Theile auszubeſſern. 

Die feineren Züge folder Gegenflände werden mit verſchiedenen Grabſticheln aus- 
arbeitet; an Stellen, wo elwa das Metall in Springe oder ausgebrödelte Umriſſe der 
ießform ausgejlojjen ift, nimmi man das Meberiliffige mit fleinen Meißeln (ciselets) 

weg; größere rauhe Flächen glältet man mittelſt Feilen. Das Verfahren im Gingelnen 
richtet fi natürlich ganz mad) den Umftänden und ift das Gejchäft eigener Arbeiter, 
weile Eifeleurs (ciseleur-repareur) beißen. 

2) Das Grariren von Zeichnungen, mit ftärferen und feineren vertiehten Linien, 
auf Bold» und Silberwaren, meſſingenen Ubhrbeitandtheilen, Gewehrläufen und Ges 
wehrihlöfiern, Säbel- und Degentlingen u. |. mw. 

Nachdem die beabjihtigte Jeichtung erſt auf Papier entworfen und naher auf dem 
Metalle mit der Radirnadel (5. 231) leicht eingerißt iſt, wird ſte mit dem gewöhnlichen 

adraliſchen oder raulenjörmigen Srabflihel (5. 245) ausgefiihrt. Tie verhältnikmä« 
ige Stärke und die angemefiene Lage der Striche muß Hier die nämliche Wirkung her» 
vorbringen, wie z. B. bei einer Federzeichnung auf Papier. Daß hierzu cine dew iſſe 
Fertigleit und guter Geſchmack des Urbeiters weſentliche Erfordernifſe find, verſteht ſich 
von ſelbſt. Beim Graviren auf Eiſen und Stahl bedient man ſich zum Theile kleiner 
Meikel (mit jehr kurzer geradliniger Schneide), auf welche man mit einem Heinen Ham 
mer fchlägt, während man fie allmälig fortrüdt, um wo nöthig längere Linien Hervors 
zubringen. 

3) Das Graviren von Zahlen, Buchjtaben und ganzen Auſſchriften zur Bezeich- 
nung mancher Metallarbeiten Cein Geichäft des Schriftitehers). 

Außer einer gefälligen Form und der nöthigen Regelmäßigfeit der Ziffern und Bucd- 
Raben verlangt man Hierbei au), daß afle Theile einer Auffchrift von gleicher oder ver= 

ltnißmaßiger Tiefe und die Striche im Innern jo glatt wie möglich ſeien. Zur rich» 
igen Stellung der Buchſtaben werden voraus die nöthigen Linien mit der Radirnadel 
nach dem Lineale fein eingeriffen; ſodann wird jedem Buchſtaben fein Platz; angewie ſen 
und die ganze Schrift wird mit der Radirnadel ſehr genau borgezeichnet, Bei die jem 
Geſchäft iſt es oft am zwerfntäßigften, mit der Austheilung der Büchſtaben einer Zeile 
den Anſang von der Mitte aus nad) beiden Seiten bin zu machen, weil man es auf 
folche Weile leicht und ohne vergebliche Werfuche dahin bringt, die Zeile mitten auf einen 
gegebenen Kaum zu flellen. Zur Musarbeitung der Schrift bedient mar ſich des rau— 
tenförmigen Grabſtichels und zu ſehr feinen Zügen des Mefierzeigerd. Weite Striche, mie 
3 B. die der großen römiſchen Schrift, bildet man durch Nebeneinanderlegung mehrerer 
Grabftieljchnitte, glättet oder ebnet fie aber zuleist mittelft eines Flachſtichels von ans 
gemefiener Breite. Dabei befolgt man gern das Verfahren, den Flachſtichel in der 
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Mitte der Länge des breiten Striches aufzufegen und ihn von da aus ein Mal einem 
Ende, ein Mal nad dem andern Ende des Buchftabens zu führen. Der Grath (barbe) 
oder die rauhe Kante, welche der Grabftichel jedes Mal zu beiden Seiten eines gefloche» 
nen Striches aufmwirft, wird mittelft des Schabers (S. 413) weggenommen, morauf man 
die geihabte Stelle mit einem feinen Waſſerſteine oder mit Kohle abſchleift und wieder 
polirt. Iſt jedoch Die Fläche von der Art, daß auf derjelben nicht geihabt werden darf, 
fo muß man ſich damit begnügen, bon jedem Stride befonders den Grath mittelft der 
Schneide des Grabftichels abzulöfen, was freilich mühfamer und fhmwieriger iſt. Bei jehr 
feiner Grabirung lann auch wohl der zarte Grath bloß durch Schleifen mit nafier Hol 
tohle befeitigt werden. — Ueber das Einfchlagen von Aufſchriften mittelft Punzen, ai 
Erſatzmittel des Gravirens, j. m. ©. 37. 


VII. Guillodiren. 


Ueber dieſe, auf goldenen und filbernen Polen, Uhrgehauſen, Uhrzifferblättern, 
Bleiſtiftröhren, Schmudiachen ꝛc. häufig al& Verzierung angewendete Arbeit ift Das 
Weſentlichſte Ihon (S. 309) vorgelommen. Bier kann noch hinzugefügt werden, 
daß man es durch eine geringe Modifilation der gerablinigen Guillochirmaſchine 
dabin gebracht bat, beliebige bildlihe Darftellungen (Menjhene und Ihierfiguren, 
Nrabesten, Blumen, ja jogar Buchltaben) in der Guillodirung darzuitellen, wozu 
al& Patrone derjelbe Gegenitand — erhaben oder vertieit in Stabl gravirt — an 
gewendet wird. Die Vorrichtung ftimmt dann weſentlich mit den Relief-Stopir- 
Maſchinen (5. 244) überein. 


IX. Aetzen (graver ä Tean forte, etching). 


Was beim Graviren auf mechanishem Wege erreicht wird, nämlih die Ent 
ftehung vertiefter Linien auf der Metalflädhe, das bewirkt man beim Wegen durch ein 
chemiſches Mittel. Im Allgemeinen beiteht nämlich das Berfabren des Aetzens darin, 
daß man die durch eine Zeichnung zu verzierende oder mit Aufichriiten ꝛc. zu ver 
iebende Metallflähe mit einem dünnen Ueberzuge barziger oder ähnlicher Subftanz 
Aebgrun d, vernis, etching varnish) verſieht; in dieſem die Züge der Zeichnung ıc. 
bis auf das blanke Metall einreißt oder herausſchabt, und nun eine Flüjfigleit ein 
wirfen läßt, welche das Metall auflöft, ohme den Wepagrund anzugreifen. Nach dem 
Wicderwegnehmen des letzteren erſcheinen die geägten Züge matt und deſto mehr 
vertieft, je ftärker die Flüffigkeit (dad Aezwaſſer, mordant, eau forte, mordant) 
war, und je länger fie gefreiien bat (mordre, biting-in). 

Der gewöhnliche Aetgrund wird durch Zuſammenſchmelzen von 2 Theilen weißem 
Wachs, 2 Theilen Maftir und 1 Theil Aiphalt; oder 3 Theilen weißem Wads, 2 Theilen 
Kolophonium und 4 Theilen Aſphait; oder 4 Theilen wei Wachs, 4 Theilen Aſphalt, 
1 Theil ſchwarzem Pech und 1 Theil burgundiſchem Pech; oder ? Teilen weißem Was, 
2 Theilen Aſphalt, 1 Theil ſchwarzem Pech und 1 Theil burgundiſchem Pech bereitet. Das 
fein gepulverte Afphalt (Judenpech) wird erft zugefeht, nachdein die übrigen Zuthaten 
mit einander flüffig geworden find. Man formt Zylinder oder Kugeln, indem man die 
Miihung in warmes Waſſer gießt und darin mit den Händen fnetet. Zum Gebrauch 
wird ein Stüd des Aeggrundes in feine Leinwand, dann noch in loderen Tafft einge 
eig und auf dem ermärmten Metalle mit, gelindem Drude herumgeführt: die ge 

molgene Maſſe ſchwitzt hierbei durch die feinen Swilchenräume der Leinwand und des 

Zafftes und überzicht die Melallfläche mit einer dünnen Harzſchicht, welche beim Etlal - 

ten I wird. In einzelnen Fällen lann man flatt des Aehrundes auch blok weißes 

> 3 —— namentlich wenn die Zeichnung, welche man zu machen hat, feine feinen 
ge en 

Um das Aetzwaſſer auf die entblöhten Stellen des Metalles mit Bequemlichleit To 
lange als ndthig ift wirken zu lafien, faßt man den betreffenden Theil der Flache mit 
einem Rande von Wachs (dem etwas Zerpentin zugeſetzt ift, um es fnetbarer zu maden) 
ein, und ſchuttet innerhalb deffelben die Flüffigteit auf. Nur jelten wird es angehen 

oder nöthig fein, ein WArbeitftüd ganz mit Aetzgrund zu belleiden umd e$ in das Wep- 
waſſer zu legen. Nach Beendigung des Aetzens ſpult man die Arbeit wiederholt mit 
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reinem Waſſer ab, trodnet fie mit einem leinenen Tuche und wäſcht den Aetzgrund mittelft 
Terpentinöl weg. — As Achzwafſer gehraucht man: a) auf Kupfer, Meifing und Silber); 
ftarf mit Waſſer verdiinntes Scheidewaſſer; b) auf Eifen und Stahl: eine Miſchung von 
4208 Waſſer, 158 ahendem Quedfilberjublimat, 18 Weinfteinfäure und 16 bis 20 Tropfen 
Salpeteridure; c) auf Gold: mit Waller verdünntes Königswaſſer. 

Beim Neben feiner Zeichnungen in Kupfer ift die Anwendung eines bloß aus Scri« 
dewaier (Salpeterfäure) und Waſſer gemiſchten Aetzwaſſers der Erfahrung nach nicht zwedte 
mäßig. Weit mehr kann folgende Bereitung empfohlen werden: Man löft in Scheider 
waſſer jo viel Kupfer auf als es aufzunehmen vermag, und zugleich bereitet man cine 
gejättigte Auflöjung von Salmiaf in Ejfig. Drei Mafiheile der Hupferauflöjung ver 
mildt man jodann mit einem Maßtheile der Salmietauflöjung, wodurch eine grünliche 
Flüffigleit entjtcht, welde man Kar abgieht und auf die mit dem Wadsrande eingefahte 
Kupferplatte bringt, wo man fie durch vorſichtiges Zutröpfeln von Scheidewafler, unter 
nleichzeitigem Umrühren mit einer Schreibfederfahne, jo lange verſchärft, bis fie im hin⸗ 
länglichem Grade äft. — Die weſentlich durch Gehalt von Salpeterjäure wirfenden Ne 
wajjer entwideln während des Aetens Bläschen von Stickoxydgas, melde fleißig mittel 
eines Pinfels oder einer Frederfahne entfernt werben müfen, damit die Kinien gieichmäßig 
einfteſſen; auch ahen fie leicht mehr in die Breite als in die Tiefe. Bon beiden Fehlern 
iR das nachſtehende zum Gebrauch auf Kupfer beftimmie Aetzwaſſer frei: Man nimmt 
109 Gewichtstheile rauchende Ealzjäure (ſpezif. Gewicht 1,19), verdünnt fie mit 70 Gth. 
Maier und jent dazu cine fiedende Auflöjung von 2 Gth dılorjaurem Kali in 20 Gth. 
Maier, Um zarte Partien zu äten, kann man dieher Flüſſigleit noch 100 oder 200 Gth. 
MWafier beifügen. — Auch eine mit Hochjalz gelättigte Auflöfung von Eiſenchlorid joll 
ſich jehr qut zum Aetzen in Kupfer eignen. 

Zum Neben in Stahl gebraudt man außer der oben angegebenen Flüſſigkeit noch 
mande andere, Schr empfohlen wird 3. B. eine Miſchung aus 120 Gewithtstheilen 
MWeingeiit von RO Prozent er dejien bei ſehr dünn aufgetragenem Aetzgrand 48 Gth. 
ſolchen Weingeiftes und 72 Gth. deitillirten Waflers), 8 Gth. reine Salpeterfäure vom 
fp. ©. 1,22 und 1 &th. frgftall. falpeterfauren Sitbers im werig Waſſer gelöſt. Hier⸗ 
mit verwandt ift Folgendes, in Frankreich unter dem Namen Glyphogene — Aetz ⸗ 
mittel: Man bereitet drei Flüſſigleiten: a) Vorätzwafſer durch Vermiſchung deſtillirien 
Waſſers mit 5 Prozent chemiſch reiner Salpeterfäure vom jpexifiidhen Gewicht 1,22 und 
ein Fchntel feines Volumens Weingeift von 80 Prozent; b) Uehmwafier aus 60 Gth. 
dei, Wahr, 30 Gth. Weingeift, 12 Gth. der erwähnten Salpeterfäure und 1 Gth. 
fepitallifirtem falpeterjauren Silberogydp; c) Spülwaffer aus 3 Raumtheilen deſtill. 
Waſſers und 1 Rih. Weingeift. Die radirte und mit einem Wachsrande eingefahte Stahl · 
platte wird zuerjt mit Vorägwafler übergofien, welches man einige Minuten darauf ftehen 
Täkt, bis ſich die Stride gleichmäßig braun färben, dann mit Spülmafler abgeſpuli und 
mittelt eines Blaſebalges möglichft Naneit aetrodnet. Hiernach nieht man wieder Vorätz- 
waſſer auf, und erſeit daſſelbe — nachdem die Stride braun gefärbt erſcheinen — 
durch Aegwaſſer, welches 12mm hoch jtehen joll. Nah 4 bis 5 Minuten langer Eine 
wirfung (während welcher man den fid erzeugenden feinen Schlamm nicht eher mittelft 
eines Haarvinſels befeitigt, al$ wenn er die ganze Fläche aleihförmig bedert) Ipält man 
die Platte mit gewöhnlichem Waſſer reichlich ab und bearbeitet fie Daber mit dem Pinſel 
bis zu vollendeter Reininung aller radirten ige. Man gieht jodann von Neem Spill« 
waſſer auf, trodnet wieder, bringt Vorätzwaſſer und ferner an deſſen Stelle Aetzwaſſer 
darauf. In diefer Weile wird fortaefahren, bis die gewünſchte Tiefe der Aetzung erreicht 
it. Dlatte und Aetgflüſſigkeiten follen die Tentperatur von 18 bis 190 C, haben. — 
Cine Auflöfung von 2 Th. Jod und 5 Th. Yodfalium in 40 Th. Waſſer (zu zarten 
Aetzungen mit ferneren 40 Th. Waſſer verdunnt) wird zum Wehen in Stahl empfohlen, 
möchte aber für allgemeinere Anwendung zu theuer fern. 

Wenn man einzelne Stellen einer geähten Zeichnung noch tiefer ähen will, ſo trägt 
man auf Die dabei zu Ichonenden Theile — nad Forgfältigem Abipitlen mit Waſſer und 
Ablrodnen durch meiches Löſchvapier — mittelft des Pinjels einen Dedarund auf, und 
jest das Aehen fort, Der Dedarund oder Dedfirnik fann am einfahften durch Auf- 
löfen des gewöhnlichen Aetgrundes in wenig Terpentindl dargeflellt werden, — 

Galvanifhe Aetzung (Aehen durch Galvanismus) *) ift eine wahrſcheinlich ganz 
zu entbehrende Neymethode, deren vortgeilhafter Erfolg beftritten wird, 


1) BER EN, 2, 80, S. 140, — Berliner Verhandlungen, XX. (141), 


Rarmarich Tetnologie T. 23 
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Zumeilen beabfihtigt man, Verzierungen oder Aufichriften durch Aegen derge⸗ 
ftalt bervorzubringen, daß fie glänzend und etwas erhaben auf mattem Grunde er- 
fcheinen: insbeiondere it dieſes Verfahren auf Stahl (bei feinen Meitern, Scheren, 
Rafirmeliern, Sabel und Degenflingen) jehr im Gebrauch. Zur Verfertigung folder 
Gegenitände (melde damaſzirte Arbeit genannt werden) muß die Stahlflähe vor- 
aus fein polirt und durch Reiben mit Half und Branntwein von allem Fette befreit 
werden. Dann fchreibt oder zeichnet man auf dielelbe mit einer biden Auflöjung des 
Heparundes in Terpentinöl, und bededt gleicherweile alle übrigen Stellen, welche 
glänzend bleiben jollen. Setzt man fodann die Arbeit den Dämpfen von Saljjäure 
aus, bis die entblößt gebliebenen Theile des Stables matt geworden find, und wäſcht 
endlich den Ackgrund mit Terpentindl ab, jo iſt der Zwech erreiht. Zur Entwidelung 
der jalziauren Dämpfe gieft man in einer irdenen Schale auf Kochſalz etwas kon- 
gentrirte Schwefelſaure und rührt um; die Stahlarbeiten werden in geringer Ent 
fernung über die Schale gehalten, 

Statt des Zeichens mit aufgelöften Aetzgrunde kann man fich für feinere Darftel- 
lungen (3. B. Landihaftsbilder, Theilftriche und Ziffern auf flählernen Makfläben :c.) 
des lithonraphiichen Ueberdruckes bedienen, indem man einen ganz friſchen auf Papier ger 
machten Abdruck des Steins auf die Stahlflähe legt, anreibt oder anpreit, nad Ent» 
fernung des Papiers Waſſer aufbringt, die benette Fläche mit dünner Steindrudfarbe 
einmwalzt (die nur an dem fetten Zügen haftet), endlich äst, 

Um auf Gegenftänden von Meſſingblech eine feinlörnige Oberflähe (Grainirung) 
———— behandelt man dieſelben mit Säuren, die mit Zinlſalz faſt geſättigt find, 

eizt dann in einem Bad von 2 Schwefelſäure, 1 Salpeterfäure und fehr wenig Kochſalz 
blanf, trodnet in warmen Sägeipänen und überzieht die Gegenftände mit einem durch⸗ 
fichtigen glanzlofen Goldfirniß. 


X. Berzinnen (dtamer, damage, tinning). 


Die Ueberziehung von Metallgegenitänden mit Zinn bat entweder bloß Hervor- 
bringung eines jhöneren Anſehens zum Zwecke, oder es joll hierdurch das verzinnte 
Metall vor der Zeritörung durch Roft, vor der Einwirkung auflöfender Mittel 
(Säuren ıc.) geihügt werben. Sofern im letzteren Falle die Gegenftände beim Ge- 
brauch mehr oder weniger der Abnuhung unterliegen, muß die Yinnbefleidung eine 
ziemliche Stärfe haben, welche durch Auftragen des Zinnes im geichmolgenen Zur 
ftande erlangt werden fan. Waren hingegen, welche wenig Abreibung zu ertragen 
haben, bedürfen nur einer zarten Zinndbede, welche aus zinnbaltigen Flüffigkeiten 
darauf niedergeihlagen wird und den Vortheil gewährt, daß fie die Glätte der 
Oberflächen, ſowie alle auf demjelben befindlichen Berzierungen, die Schärfe aller 
Spigen, Eden, Kanten, einipringenden Wintel ꝛc. durchaus nicht beeinträchtigt. — 
Es ift mit Rüdficht Hierauf Verzinnung durch geſchmolzenes Zinn (auf trodenem 
Wege) und PVerzinnung auf naffem Wege (dur zinnhaltige wäflerige Auflöfungen) 
zu unterfcheiden. 


A) Berzinuung anf trodenem Wege (mittelft geichmolzenen Zinnes). 


Wenn bie blanfe Oberfläche eines Metalles mit einem andern, geichmolzenen, 
Metalle bei gehörig hoher Temperatur in Berührung gebradt wirb, jo erfolgt in 
den meiften Fällen ein mehr oder weniger feftes Anhängen des flüffigen Metalles an 
das feite. Hierauf beruhen, nebit dem Löthen, mehrere Verfahrungsarten, bei welchen 
ber Zweck ift, ein Metall mit einem anderen, leichter jchmelgbaren, zu überziehen, 
mworunter das Verzinnen der ausgedehnteiten Anwendung genießt, — MWejentliche 
Bedingung zum Gelingen einer Verzinnung iſt es, daß das Metall, welches verzinnt 
werben ſoll, volllommen blanl, d. h. frei von Oryd und Schmutz ſei; außerdem muß 
dad Metall einen angemeflenen Hihegrad befigen und überhaupt von der Art jein, 
dab es eine Neigung bat, fih mit Zinn zu verbinden. Da das Verzinnen — wie 
ſchon angedeutet — auf demjelben Grunde beruht, wie das Löthen mit Zinn, jo wird, 
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wie dort, die Operation durch die Anwendung von Kolophonium, Salmiak oder Chlor» 
sine weſentlich erleichtert (vergl. S. 392, 396). 


Eine gute Verzinnung muß micht zu dünn (aber auch nicht zu dic), ſehr glatt, von 
rein zinnweißer Fatbe und jpiegelndent Ganze fein. Ein zu dider Sinnüberzug erſcheint 
nie ganz glatt und ift auch nicht dauerhaft, weil nur die dem verzinnten Metalle zunädhft 
liegenden Theile des Jinnes von demfelben feftgehalten werden, die übrigen hingegen ſehr 
leicht abichmelzen. Man follte fi zum Verzinnen nur des ganz reinen Zinnes bedienen, 
welches einen jhöneren und bauerhafteren Ueberzug liefert als bleibaltiges Sinn, wenn aud) 
Iehteres bei mäßigem Bleigehalte nicht in bemerfbarem Grade der Gefundheit madhiheilig 
if. Indeſſen laßl ſich mit bleihaltigem Finn leichter verzinnen, und fowohl aus diejem 
Grunde als wegen der MWohlfeilheit ift die Anwendung defielben fehr häufig; man nimmt 
oft 3 Theile Blei auf 5 Theile Sinn, ja fogar gleiche Theile Zinn und Blei. Ein Zus 
ſatz von Wismuth zum bleihaltigen Zinn (modurd man diefem mehr Weiße und Glanz 

eben fucht) ift verwerflich, weil dadurch die Verzinmung zu leichtflüffig wird, ſodaß 
he Kıb durch die beim Kochen mandjer Speifen angewendete Hite abihmilzt. Dagegen 
wird durch einen Zufat; von Eifen das Sinn viel härter und dauerhafter: die Verzin« 
nung mit dem Gemiſche ift fr die Geſundheit vollfommen unſchadlich; fie läßt ſich wegen 
ihrer Schwerflüffigfeit in einer dicleren Schicht auftragen, iſt aber nicht jo leicht berzuftellen, 
als die mit reinem Zinn. Um das eifenhaltige Zinn für diefen Zweck zu bereiten, lann 
man in einem heſſiſchen Schmelztiegel, unter einer (die Luft abhaltenden) Dede von Borar 
und Glaspulver, 8 Theile Zinn mit 1 Theil blanfer Eijenfeilipäne zufammenf melzen. 
Auf gleiche Weiſe lann man Legirungen aus 16 Sinn, 1 Ridel; oder 89 Zinn, Nidel, 
5 Eifen; oder 160 Finn, 10 Nidel, 7 Eifen darftellen, welche ebenfalls die Schon er- 
wähnten Borzüge haben, aber theurer zu ftchen kommen als das mit Eifen allein vers 
feste Zinn. — Wird dem zur Verzinmung beftimmten reinen Sinn ein Zuſatz von 4 bis 
5 Prozent Zink gegeben, jo ſchugt es auf Eiſen angebracht das lehtere in der Witterung 
befier gegen Berroften, als eine Verzinnung mit unvermifchtem Zinn. 


1) Berzinnen fupferner, mejjingener und ſchmiedeiſerner Gefäße. 
— Die innere Oberfläche kupferner und meifingener Keſſel sc. muf zuerſt völlig blank 
gemacht werden, zu welchem Behufe man fie ihabt oder mit verbünnter Schwefel« 
jäure abbeizt, dann mit Sand und Wafler ausſcheuert. Geipält und gehörig abage- 
trodnet, erhigt man fie num auf Kohlenfeuer, gibt Kolophonium (oder Salmial) 
nebſt geihmolzenem Zinn binein und reibt letzteres mit einem Büichel Werg (Dede), 
welches an einen Stod gebunden ift oder in einer Zange gehalten wird, fo gleihmäßig 
wie möglich aus einander, daß es die ganze Oberfläche bededt; der Ueberfluß wird 
ausgegoſſen. An Stellen, wohin man mit ber Wergbürfte nicht bequem gelangen 
lann, wird das Zinn mittelft eines Lothlolbens (S. 396) aufgetragen und ausgebreitet. 
— Geſchmiedete eiferne Gefäße werden durch Beizen mit verbünnter Schwefelläure 
und Scheuern mit Sand blanf gemacht, erbigt, endlich mit Zinn und Salmial auf 
die angezeigte Weiſe behandelt. 

Eine dünne aber jehr gleihförmige Berzinnung auf Gegenftänden von Kupfer, Mef- 
fing, Eifen, fann leicht und ſchnell mit fein granulirtem Sinn hervorgebracht werben. 
Man verwandelt nämlich das Zinn, indem man es gejhmolzen in einer freidebeftrichenen 
veriälofienen hölzernen Buchſe bis zum Grftarren heftig fehüttelt, im feines jandartiges 

der, dom welchem alle groben Theile abgefiebt werden. Soldes Zinnpulver wird mit 

miafauflöjung angemadt, mit dem Pinfel auf die blanke Meiallflache aufneftrichen, 
dann der Gegenftand bis zum Echmelzpunfte des Zinnes erhist und endlih mit einem 
Buſchel Werg abgewiſchi. 

Das beim Löthen fo wirlſame ſalzſaure Zink (S. 392) kann auch beim Ber- 
zinnen die Stelle des Salmials auf das Bortheilhaftefte vertreten; bei Anwendung defielben 
nimmt die vorgängige Reinigung der zu berzinnenden Oberflächen weniger Sorgfalt und 
Mühe in Unfpruch, weil die Auflöfung des Fintjalzes jelbft in hohem Grade reinigend wirft. 

2) Berzinnen bes Eiſenbleches (Verfertigung des Weißbleches, fer-blanc, 
tin-plate). — Zum Verzinnen wählt man mit wenigen Ausnahmen Heine und dünne 
Sorten des Eijenbleches, welche eigens für dieſen Zwed fabrizirt werden (S. 156). 
Diele Blechtafelm werden, um fie blank zu machen, zuerit in verbünnter Salzjäure 
einige Minuten abgebeist (nettoyage, eleansing); in einem Flammofen, fourneau A 
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decaper, scaling oven, lurze Zeit geglüht (decapage, scaling) und nah dem Er- 
alten auf dem Amboffe mit einem hölzernen Hammer geihlagen, damit der Glühſpan 
abfpringt. Man läßt fie hierauf ein Mal kalt ziwiichen den gußeiſernen Splindern eines 
Blechwalzwerfes durchgehen, um fie ganz eben und glatt zu machen. Die Bleche jeben 
jett nicht mehr von Glühſpan ichwarz aus, fondern zeigen eine ſchon halb blante, 
jedoch blau und gelb angelanfene Oberflähe. Der Reſt von Ormd, welcher ſich noch 
darauf befindet, wird dur eine ſaure Flüſſigleit (Kleienbeize, lessive, lies, 
Mafler, worin Aleie 9 bis 10 Tage lang gegoren bat) wegaeihafft, in welcher die 
Blche 10 bis 12 Stunden verweilen, worauf man, um das Blankmachen zu vollenden, 
noch eine lauwarme, nur etwa eine Stunde dauernde Beize in verdünnter Schwefel: 
jäure folgen läht. Mar ſcheuert nun die Wlatten mit Werg und feinem Sande in 
Waſſer ab (ecurer, scowring) und verwahrt fie, bis zum Verzinnen, in Gefähen voll 
reinen Waſſers, mo fie nicht roiten und zugleich nor jeder Verunreinigung aefichert find. 

Unmittelbar vor dem PVerzinnen ftellt man die abgetrodneten Bleche (bis 340 
Stad auf ein Mal) eine Stunde lang in eine Pfanne mit geihmolzenem Talg, wor 
durch die Schönheit der Verzinnung befördert werden fol. Die Dauptgerätbicbaiten 
zum Verzinnen beitehen in fünf neben einander angebradıten, länglih vieredigen, 
aubeilernen Pfannen oder Keſſeln: Wr. 1 enthält geichmolgenes und ſtark erhittes 
Zinn (zumeilen mit einem Keinen Zulage von Kupfer) unter einer Dede von Talg, 
wodurch bie Luft abgehalten und die Orudation des Zinnes verhindert wird; Wr. 2 
ift mit geſchmolzenem Sinn von größter Meinheit gefüllt, und wird wash-pot, chau- 
diere A laver, genannt; Wr, 3 iſt voll geichmolzenen und ziemlich ſtark erbitten 
Talges (die Talgpfanne, grease-pot); Nr. 4 ift leer und wird nicht gehrijt (empty- 
pol); Nr. 5 enthält 50 bis 7Omm hoch Talg, welches ftarf erbigt iit (Fist-pot, chau- 
diere & lisser). — Nachdem die Vlche au& dem Talge genommen find, worein 
man fie zuerjt geftellt bat (ſ. oben), bringt man fie in die Pfanne Nr. 1, wo fie 
1!/, bis 2 Stunden verweilen, damit das Zinn Zeit bat, fih mit der Oberfläche 
des Eiſens zu verbinden. Gin geböriger Hißegrad des Zinnes iſt von der größten 
Wichtigfeitz zu Falt hängt fich dafielbe gar nicht an das Eiſen; zu beik läuft es zu 
leicht davon ab und bildet zwar eine Verzinnung, aber eine ſolche, welche zu dünn 
iſt. Derausgenommen werden die Tafeln zum Abtropfen auf einen eifernen Schragen 
geitellt und dann in die Pfanne Nr. 2 eingetaucht (twashing, lavage). Won dem bier 
befindlichen reineren Zinme hängt fich etwas an den erften, im Keſſel Nr. 1 gebile 
deten Ueberzug, und überlleidet denielben, wodurch die Verzinnung da& Anjehen erbalı, 
als beitünde fie ganz aus reinem Zinn, Weil aber nicht zu vermeiden iſt, dab zur 
aleih ein Theil des erſten Ueberzuges abichmilzt, wodurch das Zinn im Keſſel Ar. 2 
verunreinigt wird, jo muß man von Zeit zu Zeit das Zinn aus Nr. 2 in Wr, 1 
überfüllen und es durch friſches reines Zinn erjegen. Jedes aus dem Keſſel Ar. 2 
genommene Blech wird auf beiden Seiten (indem man es in einer Zange hält) mit 
Werg überfahren, um das Zinn gleihmähig auszubreiten; noch einmal in den Keſſel 
Mr. 2 getaudt, damit die von dem Abwiſchen entitandenen Streifen vergeben; ſodann 
aber in die Talgpfanne Nr. 3 geitellt, worin immer nur menige Platten zugleich ſich 
befinden, welche in feine Berührung mit einander fommen dürfen. Die Hitze des 
Zalges bewirkt (mie nothmwendig, mit Ausihluk der Luft) ein Flüſſigwerden und cine 
aleihmäßige Auäbreitung der Zinndede, wodurch dieje den volllommenen jpiegelartie 
gen Glanz erhält, indem zugleich der Ueberfluß der Verzinnung abihmilzt, Won ſehr 
aroßem Einfluſſe auf den Erfolg tit der Digegrad des Talges und die Dauer feiner 
Einwirkung. Aus der Talgpfanne kommen die Bleche in den Ireren Keſſel Nr, 4, wo 
man fie auf einen eifernen Schragen zum Nbtropfen des Talges und zum Abkühlen 
hinſtellt. Durch das Ablaufen des überflüffigen Zinnes bildet fih bier an dem untern 
horizontalen Rande einer jeden Tafel ein dider Zinnwulſt (Tropfkante); um diejen 
zu entfernen, taucht man endlich die Bleche — gerade nur jo weit wie jener Wulit 
reiht — in das heiße Talg der Pianne Nr. 5, und bemwirlt durch Anllopfen mit 
einem Stäbchen das Abfallen des flüffig gewordenen Wulftes, von welchem nur ein 
Ihmaler, nicht glängender Streifen (Saum, lisiere, Zist) als Spur zurüdbleibt. 
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Die fertigen Bleche werben durch Abreiben mit Kleie von dem noch anhängenben 
Talg beireit, dann jortirt und verpadt, 

Um die Bleche in größerer Zahl auf ein Mal in die Zinn» und Talgpfanne zu 
tauchen und wieder auszuheben, werden zum Theil mechaniſche Apparate angewendet ?). 
Auch Hat man wohl im Sinnkeffel ein Paar Walzen gelagert, zwiſchen welchen die Bleche 
bei ihrem Yustritte durchgeführt werden, damit der Zinnüberzug fid) abgleicht ®). 

Das vorstehende Verfahren beim Berzinnen des Bleches ift das im England ger 
brauchliche, welches — wenngleich ziemlich weitläufig — die ausgezeichnete Schönheit des 
englifchen Weißblehes begründet. Anderwärts wendet man oft weniger Sorgfalt und 
gewöhnlich minder reines Zinn an, Es wird behauptet, das mit bleihaltigem Sinn ber= 
fertigte, daher matte und grauweiße Weißblech rofte in der Witterung, 3. ® auf Dächern, 
weniger leicht als das mit reinem Sinn befleidete, glänzend-hellweiße. Die no hin und 
wieder in Deutſchland übliche ältere Methode ift furz folgende: Die Bleche werden durd) 
Beizen in Sauerwafler (Roggenjdrot mit Sauerteig und Waller in Gärung geieht) und 
durch Scheuern mit Sand blanf gemadt. Zum VBerzinnen dient eine eiferne Pfanne von 
450 mm Länge, 30mm Breite und 450mm Tiefe, weldye in einem Ofen eingemaueri 
und mit geihmolzenem Zinn gefüllt ift. Jur Vermeidung der Orydation wird das Zinn 
mit Talg bededt; es muß übrigens fo heiß ſein, daß hineingetauchtes Papier ſich ſchnell 
vertohlt. Gin Say (200 Stüd) Blechtafein wird auf die Kante in die Pfanne geſiellt, 
in Abtheilungen von 20 oder 25 Stüd (ein Pöftel) wieder herausgenommen und im 
Waſſer abgelühlt. Diefe erfte Berzinnung wird das Einbrennen genannt. Durch eine 
jenfredht in die Pfanne gefegte Platte wird nun der innere Raum derfelben in zwei une 
aleih große Abtheilungen geidieden. In den größern Raum bringt man einen Sat; 
der eingebrannten Bleche, die man einzeln wieder berauszicht und zum Wblaufen des 
überflüffigen Zinnes auf eiſerne Röfte oder Schragen ftelt. Diejes zweite Eintauchen führt 
den Namen des Abbrennens oder Einihlagens. Zum dritten Male werden die 
Blechtaſeln einzeln in die Heinere Abtheilung der Pfanne eingetaucht (dad Durdhführen) 
und wieder zum Abtropfen aufgeftellt. Man reinigt fie hierauf von Talg durch Abreiben 
mit Sägejpänen. Die Tropffante (S. 436) wird dadurch befeitigt, dak man diefen Rand 
der Tafeln in eine geringe Menge neihmolzenen Zinnes vr einer eigenen Abtropf» 
pfanne) eintaudht und dann mit Werg oder Moos abwiſcht. Das Puhen der Bleche 
geihieht mit Kreide oder Kleie. — 

Statt des theuren Talges, womit das gejchmolzene Zinn in der Panne gewöhnlich 
bededt wird, lann man vortheilhaft Ehlorzint mit etwa 10 Prozent Kochſalz und 4 bis 
5 Prozent Zinnfalz verfett anwenden. Die aus der Zinnpfanne gezogenen und erfalte» 
ten Bleche werden dann durch ſchwach angefäuertes Waller oder eine ſchwache Finnaufs 
löfung genommen, abgeipillt, mit Sägejpänen bevedt und in einen erwärmten Troden- 
raum gebradt. 

Von — ag fann das Zinn mittelft auf 930 C. erhitter ftarter Schtot ⸗ 
felfäure (1,65 bis 1,85 fp. ©.) in einem gufeifernen oder bleiernen Gefäße aufgelöft 
werden, und das Eiſen bleibt zurid; aus der Auflöfung ift das Zinn durch befannte 
chemiſche Mittel wieder zu gewinnen, — 

Metallmoor, moiré mötallique. — Das Weißblech, insbefondere das mit reinem 
Sinn verzinnte, zeigt eine ſehr auffallende Erjheinung, melde nebſt ihrem wiſſenſchaft- 
lichen Interefie auch eine Zeit lang nad) ihrer Entdedung (1814, dur Allard in Paris) 
aroße praftiihe Wichtigkeit bejah, weil man fie häufig zur Verzierung der Waren aus 
Weißblech benutzte, was jegt wenig mehr gebräuchlich ift. Beim Erftarren auf dem Bleche 
fryftalifirt der Zinmelleberzug, aber — weil die Abkühlung nicht raſch geſchieht — in 
Kryſtallen von ziemlich bedeutendem Umfange. Sind die Weißblech-Tafeln längere Zeit 
der Luft und dem darin gerry Ausdänftungen ausgeſetzt, jo zeigen ſich oft große, 
mwolfenartige und ziemlich deutliche Flecken, weldye weit fihtbarer zum Vorſcheine fommen, 
wenn man die durch MAbreiben mit Kreide von Fett gereinigte Zinnflähe mit verbünnter 
ESalzfäure (allenfalls unter Zufag einer Meinen Menge Salpeterfäure) beſtreicht. Dieſe 


ı) Polyt, Eentr. 1860, S. 673; 1862, ©, 172, — Polyt. Journ, ®d. 157, ©. 
124; 2b. 168, ©. 414. 

2) Genie ind., T. 28, p. 257. — Jobard, Bulletin, T. 46, p. 1. — Polyt. Journ., 
— ne — Polht. Eentr. 1865, ©. 229. — tiche Gewerbezeitung 
1865, ©, # 
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üleden, welche durch ungleiche Einwirkung der fauren Beize auf die verschiedenen Kryitalle 
eniftehen, unterjcheiden ji) von einander durch hellere und dunklere Farbe — je nad 
der —— der Lichtſtrahlen — und ſchillern mit perlmutterartigem Glanze, bieten 
übrigens wenig Abwechslung dar. Durch cin eigenes Berfahren ift man im Stande, 
an der Stelle dieſer großen einförmigen Fleden Hleinere mit den mannigfaltigitien Ab- 
wechslungen hervorzubringen. Zu dieſem Zweche muß die Verzinnung des Bleches auf 
verjchiedene Urt ganz oder theilweiſe zum Schmelzen gebradjt, und dann nad verichiche- 
nen Methoden abgefühlt werden. Dabei gilt als Grundfag: daß die ſchillernden Flecken 
defto Heiner ausfallen, je plöglicher die Abkühlung des geihmolzenen Zinnes bewerfitelligt 
wird, weil, wie in ähnlichen Fällen, die Bildung großer Siryftalle nur bei langjamer 
Kryftalliiation Statt findet. — Bringt man auf der Fläche einer Blechtafel cinen kreis— 
förmig begrenzten Theil der Berzinnung zum Schmelzen (durch —5* über der Spitze einer 
ruhigen Lichtflamme oder durch Berührung mit einem heißen Löthtolben), jo erſcheint 
nad dem Erfalten und nah dem Beizen mit Säure der runde Fleck als ein ziemlih 
regelmäßiger Stern. Bringt man durd den Löthlolben oder die Lichtflamme das Zinn 
in Streifenform zum Schmelzen, fo erhält man eine garben= oder ährenförmig aus 
Strahlen zujammengefctte Jeichnung. Wan kann auf jolche Weile Kränze, Buchſtaben 
u. dal. hervorbringen. Wird cine Blechtafel über Kohlenfeuer dergejtalt erhitzt, dak die 
anze Verzinnung ſchmilzt, dann aber durch Eintauchen in Waſſer abgekühlt, fo zeigt fic 
ich nach der Beije ganz mit einem feinen, faft granttähnlichen Korne bededt. Bewirlt 
man aber die Abkühlung durch Aufiprengen oder Aufgiehen von Waſſer, jo entjtehen 
ftromartige Figuren, welde genau Die Art nachweiſen, wie das herabfliehende Waſſer die 
Berzinnung zum GErftarren gebradt bat. Diefe wenigen Beilpiele geben einen Begriff 
von der Möglichkeit, ſehr willlürliche mehr oder weniger fogar regelmähige Figuren zu 
erzeugen, welche durch Bemalen und Firniſſen des Bleches an Anſehen noch gewinnen. 
Die mit Säure acbeizten Bleche milſſen mit reinem Wafler gefpitit, mit etwas Aytalilauge 
(um gebildetes Zinnoryd wegzunehmen) nachgewaſchen und endlich wieder in Waſſer a 
geipült werden. — Ta der Metaflmoor auf der Kryſtalliſation des Zinnes beruht, fo 
zeigt ihn auch gegoſſenes Zinn, infofern dejien Oberfläche noch nicht durch Abdreben, 
Schaben oder Poliren verändert ift. Gicht man geſchmolzenes Zinn auf eine Platte aus, 
fo erhält es ſchillernde Flecken jelbjt ohne Beize, bioß durch öfters wiederholtes Hin= und 
Herbiegen. Auch die Zinnfolic, dod nur die J Sorte, deren (S. 175) ge 
dacht ıft, erhält durch Beizen eine Moirirung. Endlich ıft eine dem Metallmoor analoge 
Griheinung auch bei anderen Metallen beobachtet worden, ohne jedoch eine techniſche Ber 
nutzung zu finden. 


3) Verzinnen Heiner eiferner, mejlingener und fupferner Gegen» 
ftände. — Kleine Eijenarbeiten, welche verzinnt werden follen, als: Nägel, Stifte, 
Fiſchangeln, Schnallen, Ringe, Kleiderhafte (Haken und Oeſen ꝛc.) beizt man burd 
verbünnte Schwefelſaure (100x46 Waſſer, Iks Nitriolöl) ab, in welcher man fie 
mehrere Stunden oder überhaupt jo lange liegen läft, bis fie völlig blanf und rein 
find. Dann werden fie in Waſſer abgeipült und mit Holzjägeipänen abgetrodhet, 
indem man fie in einem Sade mit den Sageſpänen jchüttelt und legtere durch ein 
Sieb davon wieder trennt. Etwas größere Stüde behandelt man auf diejelbe Weile, 
nur dab man fie mit ber Hand in den Sägeipänen abtrodnet. Das Verfahren 
beim PVerzinnen it einigermaßen verſchieden. Hat man mit ganz feinen Gegen» 
ftänden zu thun, welche in großer Zahl auf ein Mal verzinnt werben müfjen, ſo 
ſchmelzt man in einer flachen eifernen Pfanne jo viel Zinn, daß es 25 bis 50 mm 
hoch fteht, und gibt darauf 10 big 12mm Hoch Talg. Dean läht die Ware langjam 
durch das Talg in das gehörig erhigte Zinn fallen, rührt um und nimmt fie 
wieder heraus, 


Bei dieſer letzteren Arbeit — ein Kunſigriff nöthig, damit die Stüde nicht während 
des Erlaltens durch das Finn zujammentieben, gleihlam fih an einander feitlöthen. In 
dem Zeitpunfte, wo man glaubt, daß die Verzinnung erfolgt fer, holt man mit einer 
eiſernen, mehrzadigen Gabel jo viel Stüde heraus, als darauf liegen bleiben, bringt die 
Gabel liber ein Gefäß mit Wafler, und führt gegen den Stiel derfelben einen rafchen 
Schlag, durch welchen die verzinnten Stüde zerftreut in das Waſſer gejchleudert werden. 
Tas * un Talg bejeitigt man durch Schütteln mit Kleie oder Sägefpänen in 
einem Sadk. 
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Ein anderes Verfahren befteht darin, daß man die abgebeizten und getrodneten Be» 
— in einer eiſernen Trommel, welche über Kohlenfeuer umgedreht wird, bis zum 
Ahmelzpuntte des Zinnes erhikt, dann Zinn und Salmiaf hinzu gibt umd bie micder 
— Trommel um ihre Achſe dreht, bis die Verzinnung — iſt. — Mit ge 
ringen Mengen Heiner Gegenftände fann das Berzinnen auf folgende Weije vorgenommen 
werden: Dan bringt diefelben, nebft gelörntem ober ſonſt zerfleinertem Zinn und etwas 
j Salmial in einen weiten fteingutenen Krug mit engem Halſe; erhitt dieſes Gefäß, auf 
der Seite Tiegend, über Kohlenfeuer; dreht und jhüttelt e$ dabei Meikig; ſchuttet nad) 
—— Verzinnung den ganzen Inhalt in Waſſer und trodnet die Ware mit Säge» 

nen ab. 

Sind es Arbeitjtde von einiger Größe, melde man zu verzinnen bat, jo taucht 
man fie entweder eingeln oder biifchelmeife an einem Drahte hängend in das Zinn. Letzteres 
| wird in einer eifernen Pfanne geihmolzen und, nachdem man etwas Talg auf die Ober« 

fläche gegeben hat, ſtark erhist. Iſt das Talg ſchwarz geworden und Läuft beim Weg- 
fhieben defielben das entblößte Zinn röthlichbiau an, jo ftreut man auf die gereinigte 
Zinnfläche etwas nepulverten Salmiaf, der ziemlich ftarf dampferr muß, wenn die Hihe 
groß genug iſt. Man jchreitet nun zum Gintauchen der Gegenſtände, welde man, nad 
dem fie das Zinn gehörig angenommen haben, durd Abjchätteln von dem Ueberfluſſe 
deſſelben befreit und in Mafjer wirft, 

Kleine meffingene und fupferne Waren behandelt man wie eiferne, — Bon berzinne 
ten Bupfernen Gegenfländen fann das Zinn ſchnell und rein dadurch abgenommen werden, 
daß man fie in Kupfervitriolauflöiung kocht. 

4) Verzinnen der Eiſendrahtgewebe (Dradtfiche),. — Berzinnung iſt 
vorzugsweile ausführbar auf ſolchen Eiſendrahtſieben, welche aus blanfem (unge» 
glühtem oder nad dem Glühen wieder abgebeiztem und geicheuertem) Drabte ge» 
mebt find, weil der Glühipan auf ſchwarzem Drabte nicht leicht volllommen wegge- 
ſchafft werden könnte. Die in der zum Gebrauch nöthigen Größe zugelchnittenen 
Drahtgewebe werden ungefähr 1 Minute lang in einer Miihung aus 1 Mabtbeil 
raucender Salzläure und 3 Mth. Wafler abgebeizt, in reinem Waſſer abgeipült, auf 
beiden Seiten mit einem Schwamme oder Lappen gerieben, durch Scütteln von 
überflüffigem Waſſer befreit, fogleich auf beiden Seiten mit aeftoßenem weiber Pech 
(welches man darauf ſiebt) beitreut und auf einem eilernen Rahmen von folgender 
Einrihtung ausgeſpaunt. Derjelbe muß geroftet fein, damit er fein Sinn annimmt, 
bat auf der einen Fläche ringsum eiferne Spigen zum Aufſtechen des Drahtgemebes, 
auf der andern Fläche aber ein eifernes Kreuz, deſſen zwei Stäbe etwas bogig geformt 
find, jodak fie von der Rahmenflache abitehen. Das zur Verzinnung dienende Zinn 
ift indeffen in einer eiſernen Pfanne geſchmolzen und ſtark erhigt worden (jedoch nicht 
fo ftark, daß das verzinnte Sieb beim Herausziehen gelb anläuit, wovon man ſich 
Durch Heine Probeitüde überzeugt), Man fchiebt das Oxyd mittelit eines Streich- 
bleches zur Seite, um eine blante Zinnfläche zu entblößen, und ſenkt im felben Augen- 
blide mit der andern Hand den vorhin erwähnten Rahmen (den man an feinem Stiele 
Halt) jammt dem Drahtgewebe in das Zinn. Nah 1 Minute Vermweilens zieht man 
den Rahmen wieder heraus (indem man abermals das Oryd bei Seite ſchiebt) und 
Schlägt mit dem Kreuz deffelben zwei oder drei Mal raſch gegen ein Bret, um das 
überflüffige Zinn abzuſchütteln. Schließlich laßt man das verzinnte Sieb zwiſchen 
den zwei qufeilernen Zylindern eines Walzwerles durchgehen, welche einander jo nabe 
geitellt find, dab fie eine Glättung bewirten, ohne die Drähte an ihren Areuzungs- 
ftellen zu beſchädigen. 

5) Berzinnen des Gußeiſens. — Die Verzinnung ift auf Gußeiſen jchwie- 
riger bervorzubringen und meniger haltbar als auf Schmiedeilen. Weißes Guß- 

| eifen nimmt das Zinn leichter an, als graues. Gußeiſerne Gefaße, welche verzinnt 
merden follen, müjlen durch Ausdrehen auf der Drehbanf oder Schleifen mit Sand« 
ftein ganz blanf gemacht werden, worauf man fie noch mit verdünnter Salzjäure 
oder Schwefeliäure abbeizt, in Waſſer jpült und wieder abtrodnet. Nun werben fie 
erbit; man gibt die erforderliche Menge geihmolzenen Zinnes nebft gepulvertem Sal- 
miaf hinein und reibt beide mit einem Büſchel Werg, Baumwolle, oder einem Stüde 
Kork, welches in einer Zange gehalten wird, über die ganze Eifenflädhe aus einander. 
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Endlich wird der Ueberfluß des Zinnes ausgegoffen und das Gefäß, die Cefinung nad 
unten gefehrt, unter Waſſer getaucht. 

Durch diefe Methode des Abtühlens wird die Berzinnung verhindert, theilweife wicder 
en ohme daß jedod) das Wafler mit dem inne in Berührung fommt, weil die 
Luft im Gefaße dem Eindringen des Waſſers ſich entgegenſetzt. MWirde der noch friſche 
und flüffige Zinnüberzug vom Wafler getroffen, ‚jo ginge das glatte Anſehen deſſelben 
verloren und es Lönnte ſogar ſiellenweiſe das Eiſen ganz von Zinn entblößt werden. 
Aus dieſent Grunde iſt die Ablllhlung in Waſſer nicht anwendbar in dem (freilich jelte» 
nen) Falle, wo Gefäße auch äußerlich verzinnt werden müſſen. Hierzu lann man fi) 
eines Apparates bedienen, in weldem die Verzinnung durch einen — Luftitrom ſchnell 
abgeluhlt und zum Erſtarren gebracht wird i). Auf der Innenſeite werden die Gefaße 
nach der angegebenen Weiſe verzinnt; um fie auch außen zu verzinnen, überreibt man 

e hier mit Salmiat, taucht fie dann in geſchmolzenes heißes Zinn und wendet ſie darın 
herum Aus dem Zinne kommen fie fogleidh in den Abfühlungs-Apparat, wo der Luft⸗ 
tom dur Deffnung eines Hahnes losgelaſen wird. — Tas gute Gelingen der Ver— 
innung ift wejentlid) von dem richtigen Hitegrad abhängig, Macht man die Gefaße zu 
eiß, jo laufen fie gelb oder blau an, und das Zinn haftet nicht; gibt man zu geringe 
itze, jo vertheilt ſich das Zinn nicht gleihmäßig. Das Anreiben des Zinnes mittelit 
almiat muß jehr ſchnell geſchehen und darf an dem bereits gut verzinnten Stellen nicht 
wiederholt werden, weil fi leicht das mod flüjfige Zinn wieder wegwiſcht. 

Tas koſtſpielige Ausdrehen oder Ausſchleifen der Gefähe iſt zu erfparen, wenn man 
die Oberfläche entlohlt und darauf nur mit verdünnter Salzläure beizt, endlih mit Sand 
Iheuert. Die Entlohlung (nad welcher das Gußeiſen viel mehr Neigung zeigt, das Zinn 
anzunehmen) wird bewirkt, indem man Gijenhammerfhlag, Braunftein, Zintoryd (einzeln 
oder gemengt) mit Waller zu Brei gemacht aufträgt, die jo vorgerichteten Geſchirre in 
dicht zu verſchließende thönerne Rapjeln jet, 4 bis 6 Stunden lang im Flammofen ftarl 
rothgluht und mach völligem Erlalten herausnimmt. 

Gußeiſenwaren, melche nicht hohl find, werden mit verdbünnter Schwefelläure 
(1 Theil DVitriolöl, 4 Theile Wafjer) blank gebeizt, in reinem Waſſer abgeipült, 
dann in eine Salmiakauflölung (1 Theil Salmial, 16 Theile Waſſer) gelegt, und 
endlich in das ftark erhigte Zinn getaucht. Die Verzinnung gelingt viel leichter, wenn 
die Gegenftände voraus, wenigitens oberflächlich, adoucirt find (S. 98). 

6) Verzinnung des Zinkes. — Zinkblehe werden durch Verzinnung zu allen 
Zweden tauglicher und dauerhafter, weil fie den Einflüffen ber Yuit u. ſ. w. weit 
beſſer widerſtehen. Doc iſt, wie bei verzinntem Eiſen und aus gleichem Grunde 
(S. 443), erforberlih, daß der Zinnüberzug die Oberfläche gänzlih bedede. Die 
Platten werden vorläufig in verdünnter Salzjäure oder Schwefeliäure (16 Maß 
Waller auf 1 Maß Säure) einige Minuten lang abgebeizt, mit Sand und Werg 
geicheuert, in Waller geipült, endlich abgetrodnet, Beim VBerzinnen felbit fann man 
auf zweierlei Weije verfahren. Nach der erften Art werden die Bleche in geihmol- 
zenes Talg, welches nicht ganz die Temperatur von jchmelzendem Zinn befigt, und 
hierauf in das Zinn getaucht. Letzteres befindet ſich in einem eifernen Troge und ift 
70 mm hoch mit Talg bededt. Dan zieht das Blech jehr bald wieder heraus (um 
ber Gefahr des Schmeljens vorzubeugen); ftedt es zum zweiten Male eine Minute 
fang in heißes Talg, deſſen Temperatur beinahe jene des ihmelzenden Zinnes erreicht ; 
und reibt es endlich nah dem Erkalten mit Werg und Kleie ab. — Nach der zweiten 
Methode legt man die ein Mal in Zalg getauchte Platte auf einen eifernen Tiich, 
ber von unten durch Koblenfeuer heiß gehalten wird und ringsum eine Rinne zur 
Ableitung des überflüffigen Zinnes und Fettes befigt, melde beide auf diefem Wege 
wieder in den Keſſel zurüdgelangen. Letzterer iſt von Gußeiſen und enthält geſchmol- 
zenes Zinn unter einer Dede von Talg. Man ſchöpft zuerft mit einem Löffel etwas 
Talg aus dem Steifel und übergiekt damit die Platte, um fie gehörig zu erhigen; 
dann wird gepulvertes Kolophonium daraufgeitreut, aus dem Keſſel Talg und Zinn 
zugleich aufgegoffen und legteres mit einem Wergbüfchel ausgebreitet. it die Ver- 
zinnung der einen Seite beendigt, jo fchrt man die Platte um und behandelt die 


1) Polyt. Journ, Bd, 8, ©, 42, 
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zweite Seite auf gleiche Weile. AZulegt wird, um den Sinnüberzug beider Flächen 
zu glätten, die Platte mitteljt zweier Zangen zwiſchen zwei Bürjten von Werg dur 
gezogen, von welcen die untere auf einem Brete befeftigt it, die obere hingegen 
von einem Arbeiter nicbergebrüdt wird. Die fertigen und noch warmen Platten 
werden durch Nbreiben mit Kleie von Fett befreit. 


7) Verzinnen des Bleies, — Platten u. dgl. aus Blei werben verzinnt, 
indem man fie zum Schmelzpuntte de3 Zinnes erwärmt, dann zerftoßenes Kolopho- 
nium daraufitreut, geichmolzenes Zinn aufgießt und legtere beide mittelit Werg aus: 
breitet und einreibt. Das überflüſſige Zinn wird zulegt abgewiſcht. — Auf gleichem 
Verfahren berubt das Verzinnen bleierner Röhren, von welchem ſchon (S. 223) die 
Rede war. Solche Röhren lönnen übrigens auch verzinnt werden, indem man fie 
erbigt, mit Kolophonium beitreut, durch Einblafen aud innerhalb mit Kolophonium 
verjtcht und endlich durch aeichmolzenes Zinn zieht, welches ſich in einem länglichen 
Keſſel, mit Talg bededt, befindet. 

B) Berzinunng auf naffen Wege. 

Mittelft derielben wird auf fupfernen und meifingenen Waren (befonders Zted+ 
nadeln, Ringen, Ketichen, Uhrſchlüſſeln, Dedeln und Beſchlagen von Tabakpieifen, 
Drabtiieben u, j. w.) eine Verfilberung nacdıgeahmt. Die gewöhnlichite Werfahrungs- 
art iſt da& jogenannte Weißjieden (blanchir, banching) und beiteht in Yol- 
gendem: Die Gegenſtande, weldhe man weißfieden will, werden mit Weinftein- Auf 
löjung oder verdünnter Schweichjäure blanfgebeizt; danıt bringt man fie nebſt jo 
viel Waller, daß fie davon reichlich bededt werden, im einen mellingenen oder ver» 
zinnten fupfernen Keſſel, ſeht auf SO Theile Waſſer 1 Theil raffinirten Weinftein 
und 3 Theile feingelörntes Zinn zu und läbt das Ganze 11, bis 2 Stunden, 
überhaupt jo lange flohen, bis die Ware jhön weiß ericheint. Zum Herausnehmen 
derjelben, fowie zum Umrühren während de3 Kochens bedient man ſich eines mej- 
fingenen Scihelöffels, deſſen Löcher groß genug find, um die Zinnkörner durchzu- 
laſſen. Man wirft bie weißgejottenen Gegenitände in reines Waſſer ſpült ſie darin 
gut ab und trodnet fie durch Schütteln mit Sägelpänen in einem Sade, wonach 
man die Sägeſpäne mittelft eines Siebes wieder bejeitigt. 

Um das geldrnte Zinn, den fogenannten Weißſud oder Zinnſud, zu bereiten, 
wird reines Zinn geihmolzen, in eine zylindriiche hölzerne, inwendig (um das Anhängen 
des Finnes zu vermeiden) ganz mit Kreide ausgeftrichene Büchfe gegofjen und ſammt dieſer 
= man mit einem Dedel verficht) fo lange ſtark geſchüttelt, bis es feſt geworden if. 

ie fortwährende Bewegung —— das Zinn, Ei in einen Klumpen zu vereinigen; 
vielmehr verwandelt fid) dafjelbe in eine faft ftaubartige Maſſe fehr Heiner Körner, welche 
man durd eim feines Sieb von den wenigen gröberen Theilen befreit, mit Waſſer mehr- 
mals auswäſcht, zuletzt auslocht und in einem verjchloffenen Gefähe von Steingut, Por« 
zellan oder Glas zum Gebrauche aufbewahrt. Auf eine weniger muhſame Weile zertheilt 
man das Zinn durch Gingiehen in einem dünnen Strahle in Waller, da es aber bei 
diefem Verfahren nicht jo Heine Theile bildet und im Verhältnik zu feinem Gewichte eine 
minder große Geſammtoberfläche darbietet, jo muß man das Doppelte der oben vorge— 
ſchriebenen Menge anwenden. — Beim Kochen des Zinnes mit Waſſer und Weinftein macht 
die Säure des letzteren eine gewiſſe Menge Zinn im Waſſer auflöglih; und das ſolcher 
Geftalt aufgelöfte Zinn fclägt ſich aus der Flüſſigkeit auf die Oberfläche der meifingenen 
Gegenftände eben jo nieder, wie 3. B. ein blanles Eifenflüd, in Kupfervitriol-Auflöfung 
getaucht, ſich mit einer Rupferhaut beffcidet. 

Gine etwas foftjpieligere aber durch ſchnelle Wirkung ausgezeichnete Methode ift die, 
daß man Zinnaſche durch Ber in Aetzlalilauge auflöft, gerafpeltes Zinn nebft den weih« 
zuficdenden kupfernen oder meffingenen Gegenftänden in die Auflöjung legt und noch 
einige Minuten lang das Kochen fortjctt. 

Für die Austbung im Großen kann man das Verfahren des Meikfiedens dahin 
abändern, daß man die mejfingenen Waren mit gelörmntem Zinn, Weinftein, Zinnjalz und 
heißem Waſſer in eine Tonne füllt, die gänzlich geichloffen und die erforderliche Zeit lang 
ununterbroden langjam um ihre Achſe gedreht wird. — Eiferne oder fählerne Genen- 
flände (als: Stednadeln, Stifte, Holzigrauben zc.) bedürfen, damit das Zinn auf ihnen 
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hafte, einer vorausgehenden Verfupferung. Man beginnt mit Reinigung der Ware, indem 
tan 12 bis 15% derfelben im cine um ihre Achſe in horizontaler Lage drehbare Tonne 
gibt, welche eiwa 100 ke Waſſer jaſſen lönnte, aber nur mit 15 kg beißen Waſſers bes 
ihidt wird, worin man 1258 Seife aufgelöjt hat. Nachdem die Tonne verjchlofien if, 
dreft man fie eine Viertelftunde lang; dann wird die Ware herausgeſchafft und in einer 
andern Tonne mit trodenen Holzjägeipänen durch etwa 10 Minuten dauerndes Umdrehen 
abgetrodnet, Die Berlupferungs-Fluſſigleit wird bereitet, indem man 19%8 Fluß oder 
Regenwaſſer, WOE Schwefeljäure, 46 « Zınnjalz, 50« Zinfoitriol und 188 Kupfervitriol 
vermijcht. Das Ganze wird nebſt 17%8 Nadelu ıc. in eine Tonne gegeben, die man eine 
halbe Stunde lang drehen läßt. Nach Verlauf dieſer Zeit jest man ferner 40 8 Kupfer 
vitriol und 25# Jinkvitriol zu, und fährt ınit dem Drehen noch eine Biertelftunde fort, 
Tie eiſernen Gegenſtände erſcheinen hiernach nicht nur vollſtaudig mit Kupfer überzogen, 
ſondern zugleich polirt; ſie werden nun zwei Mal mit reinem Waſſer gewaſchen, cin 
Mal mit heißem Seifenwaſſer behandelt, in Sägeipänen abgetrochnet und auf oben bes 
ſchriebene Weiſe verzinmt (weißgeſotten). — 

Gröhere Gegenſtande aus Guß- oder Schtniedeiſen, Kupfer, Meſſing ꝛc. können nad 
folgenden Methoden verzinmt werden: a) Man bereitet Jinnchlotid, indem man Chlorgas 
durch eine Zinnjalzauflöjung leitet; verdunnt dieſe Alliifigleit jart mit deftillirtem Waſſer 
und beingt fie im ein hölzernes Gefäh; legt Das zu verzinnende Stud hinein und hängt 
zugleich in die Fluſſigleit ein Kleines Stück Zint freiſchwebend cin, ſodaß es den Gegen« 
and sicht berührt, Das Zint muß man von Zeit zu Zeit abipülen, ebenfo das ver» 
zinnte Arbeitftäd, welches an Stellen, wo es elwa das Finn nicht angimmt, nachträglich 
abzupunen if. Sind Gefäße nur auf der Innenſeite zw verzinnen, jo jiflt man dieſe 
felbjt mit der Zinmauflöjung gänzlich an, und hängt das Zink hinein. — b) Eine Auf 
löfung von 15 Th. Meinftein in 9200 Th. Waſſer wird durch 2 Th. Schlämmkreide 
neutralifirt und mit der Yöfung von 7 Th. Fiunſalz in 320 Th. Waffer vermiſcht, more 
auf man einige Minuten lochen Läkt, Bas Gemiſch wird jodann in cinem Holzgeſöhe 
mittelit bitteingeleiteten Waſſerdampfes auf TV CO. erhitzt und dte mil verdunnter Schwe⸗ 
felfätre abgebeizte Ware nebſt etwa 64 Th. Fink in Stüden hineingebracht; nah 8 Stun- 
den iſt gewöhnlich die Verziumung jtart genug. — ec) 4 Th. Zinnſalz (Sinndlorür), 
1 TH. Zalmial, 4 Th. Kochſalz zuſammen in einer Miſchung aus 8 Th, Salpeterjäure 
und 15 TH, Salzjäure aufgelöft, die Yölung nah Bedarf mit Waſſer verbünnt, die zu 
verſinnenden (rein gebeizten und gefcheuerten) Gegenftände eingelaucht und fo lange als 
nöthtg in der iFlüffigleit gelaſſen. Tie Wirkung wird beichleunigt, wenn man die Stüde 
innerhalb des Bades mit einem Yinfdrabte in Yerährung jet, 

Verzinnte gußeiſerne Gefäße (megen ihres ſchönen filberartigen Anſehens fonte ar- 
gentine genannt) ſtellt Boucher in Paris dar, indem er den Guß mit verdiinnter Schwer 
felfäure abbeizt, mil Heu oder dergl. nah abreibt und jpillt, auf einer Drehbank mit 1200 
Epindelumläufen pr, Minute mitielſt eines an einem Scarnierhebel befeftligten Stüdes 
Sanditein unter einem ſteügen Waſſerfträhle abſchleift, verziend, endlich mit einer sh 
genen Kraybürſte glättel, Die Werzinnungsflüfiiglert iſt eine Auflöſung von Zinnjalz 
in Salilauge, mit pyrophosphorjaurem Natron und fehr viel Waſſer verfegt, Um fie zu 
gebrauchen, bringt mar nebſt den qußeifernen Gegenſtänden einige Zinkſtücke hinein. 

Zintjachen auf malen Wege dUnn zu verzinnen, gelingt jehr gut auf folgende Weiſe: 
Man erhint ein Gemiſch von 2 Theilen gereinigtem Weinftein, 1 Th. Zinndlorid (nicht 
gewöhnlichem Zinnſalz, welches Ziunchlorür it) und 4 bis 5 Th. Waller auf ungefähr 
759 C. vermengt nach erfolgter Auflöſung des Weinſteines die Flüſſigkeit mit jo viel 
feinem Sande, daß fie einen flüſſigen Brei bildet, und reibt hiermit mittel eines Schwam ⸗ 
mes (an vertieften Stellen mittelfl einer Bilxſte) das vorläufig blank gemadte Zint. — 
Auf galvaniſchem Were Täht ſich eine Verzinnung von Zint, Gußeiſen xc. berftellen, wenn 
man fich dazu einer Batterie (wie bei der galvantichen Verfupferung, ©. 462) und einer 
mit Aehlali im Ueberſchuß verjegten wäherigen Auflöjung des Zinnchlorides bedient. 


XI. Berzinfen (“lamage au zine, zinquer, zincage, zinking). 


Ta das Zink der Orndation und dem Einfluſſe auflöfender Mittel wenig wider⸗ 
ſteht, überdies feine eigentlich ſchöne Farbe befigt, jo hat das Verzinfen von Metall- 
waren — etwa als Zurrogat des Verzinnens — im Allgemeinen geringen techniiden 
Merth. Auf Eijen angewendet, wird es aber als Schutmittel gegen den Roft nützlich 
und bei groben der Witterung oder dem Waſſer ausgeſetzten Begenftänden fogar ſehr 
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wichtig, nicht nur, weil das Zint wohlfeiler ift als das Finn, jondern aud) durch das 
eigenthümliche eleftriiche Verhalten des Jinles gegen Eiſen, vermöge deſſen erfteres die 
Roftbildung auf lepterem jelbit dann noch verhindert, wenn Theile der Eijenoberfläche 
entblößt find. 

Verzinntes Eiſen ift vor dem Roſten nur infofern geſchügt, als es von dem ginn 
bededt wird; und alle Stellen, wo das Finn entweder ſchon urſprünglich fehlt, oder bei 
nachheriger Bearbeitung (mie an Samittlanten, in durchgeſchlagenen Löchern zc.) menge» 
nommen wurde, oder in folge der Abnutung verſchwunden ift, roften nicht nur ungeftört, 
fondern ſogar noch jAneller als gänzlich umverzinntes Eiſen, weil bei ber Berührung von 
Giien mit Finn beide Metalle zufammen eine galvanıfche Kette bilden, worin das erſtere 
> das lehtere negativ cleftriih if, demmad bei Einwirkung der Feuchtigleit das 

fer zerlegt wird, deſſen Sauerftoff befanntlid an das pofitiv eleftriiche Metall tritt 
und dafjelbe orydirt. Entgegengeſent ift der Borgang bei verzinktem Eiſen. Hier bilden 
zwar die zwei Metalle auch eine galvaniſche Kette, aber darin nimmt das Eiſen die 
negative und das Finl die pofitive Elektrizität an; der Saucrftoff des zerlegten Waſſers 
wirft fi alſo auf das Fink, orydirt dafjelbe almälig, läht aber das Eiſen unangegriffen 
und roftfrei. Zu diefer Wirkung ift durchaus nicht nöthig, daß das Zinl die Oberfläche 
des Eilens volftändig befleide; denn der eleftriihe Zufland verbreitet ſich, auf einer Stelle 
erregt, in hinlanglicher Stärke iiber die Grenzen der Zinfbetfeidung hinaus. Nah Vers 
Juchen ſcheint es, als ob bei Gegenftänden, welche der Witterung in der Luft ausgejeht 
ar die ſchühende Kraft ſich ungefähr auf einen Abſtand von 4 bis 6 mm erftredt, und 
olglih die von Jint entblößten Stellen höchſtens 12 mm breit fein dürfen, um roflfrei 
zu bleiben. Dies genügt ſchon für viele Anwendungen, und man macht daher von ver— 
ainktem Gifenwerk vielfältig Gebrauch (Blech zu Dachdedungen, Röhren, Dadrinnen, 
Bandeifen, Draht zu eleltriihen Zelegraphen, Drabtgitter, Stetten, Rägel, u. j. w,, aud) 
| Kanonentugeln). Verweilen aber die Gegenftände ftetig unter Waller (reinem oder 
jalzigem), jo fönnen größere Oberflähentheile ohne Bintbelleidung fein, und zum Schute 
gegen Noft genügt es in dieſem falle fogar, wenn mur hin und wieder Binkfftüde ange» 
föthet oder angejchraubt find. 


Das als weientliher Umstand auftretende galvanisch-elektriiche Verhältuiß zwiſchen 
dem ilen und dem Zink hat den Grund abgegeben, das Verzinken des Eiſenwerkes 
Galvanijiren (galvaniser, &tamage galvanique, galvanizing) und daS ver» 
zintte Eiſen (fer zinqgue) auch galvanijirtes Eiſen (fer galvanise, gal- 
vanized iron) zu nennen. Das Verzinten wird im Allgemeinen auf ganz ähnliche 
Meile vollführt, wie das Verzinnen mit geihmolgenem Zinn. Die erite Arbeit iſt 
das Mankbeizen der eifernen Gegenftände mittelft verdünnter Schwefelſaure (melcher 
man vortheilhait etwas Theer zufeßt, oder eines Gemiſches von 43 Gewichtstbeilen 
Mailer und 5 Gewichtstheilen Vitriolöl, worin 2 Theile Zinnſalz und 2 Theile Kupfer- 
vitriol aufgelöft find, Dabei jhabt man, wo es nöthig it, die Oberfläche mittelft 
eines Krabeiſens ab, welches die Geftalt eines gleichleitigen Dreiedes von etwa 70 mm 

* Ceite bat und an einem rechtwinklig von dem Mittelpunfte der Fläche ausgehenden, 
450mm [angen Stiele ſiht. Die jo von Dryd bereiten Stüde werden in reinem 
Maffer geipült, mit Sand und einem Stüde Kork geſcheuert, mit einer Bürfte abge 
pußt und bis zur weiteren Bearbeitung unter reinem oder mit etwas gelöichtem Hall 
angerührtem Wafler aufbewahrt. Steine Gegenftände, bei welben das Scheuern zu 
weitläufig wäre, läht man länger in Sauerwaffer liegen, und jpült fie nur ab. Das 
Zint wird in einem gußeilernen mit Thon ausgefütterten Gefäße geſchmolzen, abge 
ſchäumt, zur Verhinderung der Orydation mit gepulvertem Salmiat bededt. Die 
nad obiger Angabe gereinigten Eitenftüde taucht man im eine Salmialauflöfung 

ober in ein Gemisch von gleichviel Salzjäure und Waſſer (worin Zink oder Salmiaf 
aufgelöft jein fan); dann werden fie ſchnell im einem geheizten Raume getrodnet, — 
‚ wonach fie mit einem weißlichen Salzbeichlage überzogen eriheinen, — jogleih noch 
heik in das bedeutend über den Schmelzpunft erbigte Zinkbad eingejentt, darin herum« 
bewegt, langlam berausgezogen, in Waſſer gelegt, mit einer Pürfte abgerieben, endlich 
in Kleie oder Sägeipänen bebende abgetrodnet. Die Verzinkung bekommt ein reineres 
Anfeben, wenn man die Gegenftände vor dem Spülen raſch durd) jehr verdünnte 
Schweieliäure zieht. — Nägel und ähnliche Heine Waren, die man nicht ſtückweiſe 
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behandeln lann, muß man im Haufen in das geichmolzene Zink werfen, nad etwa 
einer Minute mittelit eines eifernen Schaumlöffels herausholen und — ba fie durch 
überflüfiges Zint zufammenhängende Klumpen bilden — in einem Flammofen, mit 
Holztohlenitaub bededt, unter Umrühren eine Viertelftunde lang rothglühen, bis der 
Üeberfluß von Zint abgeihmolzen ift; dann zieht man fie nach dem Bordertheile des 
Herdes und jept das Kühren bis zum Erftarren des Zinlüberzuges fort. — Grobe 
Gegenstände von Gußeiſen, jo namentlih Kanonenfugeln (melde man zumeilen 
zum Schuß gegen Roſt verzinkt) bedürfen feines vorgängigen Abbeizens oder Reinigens, 
wenn man fie 1 bis 3 Stunden lang in geſchmolzenem Yint liegen läßt. 

Das Verzinten großer Gegenftände erfordert zum Schmelzen des Zinkes einen langen 
trogartigen Keſſel, weicher oft bis zu 25000 &# dieſes Metalles fait. Auf der Oberfläde 
des Zintbades jpielen häufig bligende Flammen von verbrennendem Waſſerſtoffgas (oder 
EHlorzint?y. — Drahl legt man ringmweile in das Zintbad; beifer aber wird er außer 
geftredt mit angemeſſener Geichwindigfeit durch daſſelbe geführt, wobei man ihn an ber 
Austrittfeite ein Zieheiſen palfiren läßt, welches den Zinlüberfluß abftreift)., Große 
Blechtafeln laßt man wohl, ftatt fie einfach einzutauchen, durch eiferne im geſchmolzenen 
Zint befindlide Walzen geben 2), vergl, ©. 437. — Gewöhnliche Berzintungen auf 
Blech und Draht enthalten 45 bıs 3008 int auf 1 De Fläche, wonach die Dide der 
Zinflage zu 0,006 bis 0,043 mn angenommen werden lanıt; auf kleineren Gegenftänden 
mit nicht jo glatten Oberflächen fteigt die Menge des Zinkes höher, j 

tan lann das verzinfie Eiſen nachträglich verzinnen, um eine größere ——— 
feines Ueberzuges unter den Einflliſſen der Witterung sc. zu erzielen. Eine Verzinlung, 
welche beim Biegen der Gegenftände nicht leicht Brüche befommt, wird dadurd erhalten, 
daß man flatt reinen Fintes eine Legirung aus gleichviel Jink und Zinn, oder von 10 
int, 7 Zinn, 3 Blei ammendet. — Merfwürdig ift die Veobadiung, daß das (mit rei⸗ 
nem int) verzinkte Eiſen ohne Schwierigleit geſchweißt und geſchmiedet werden fanıt, 
und dabei ein tabellojes Material kiefert, ſodaß die Umarbeitung der Abfälle oder des 
alten verzinften Eifens fein Hinderniß findet. — 

PVerzintung auf najjem Wege ift nad verſchiedenen Methoden ausführber, 
aber im Allgemeinen von feiner techniſchen Bedeutung. Kleine Waren von Meffing oder 
Kupfer befommen 3. B. einen blanfen, fefthaltenden Zintüberzug, wenn man fie mit 

ranulirtem Fink zufammen in einer Auflöjung des jalzjauren Jinloxydes (S. 392) einige 

inuten lang fodt; oder wenn man granulirtes Zini im einem (nicht metallenen) Ges 
fäße mit gefättigter Salmiafauflöfung übergicht, zum Kochen erhitt, Die mit Salzjäure 
abgebeizten Gegenftände hineinwirft und das Sieden nod) eine Heine Meile dauern läßt. 
Das Granuliren des Zintes geſchieht, indem man es geihmolzen in einen ermwärmten 
eifernen Mörfer gieht und darin mit der eifernen Keule bis zum Erftarren tüchtig be» 
arbeitet, — Berzinfung des Eiſens auf galvanijhem Wege (nad Art der galvanischen 
Verkupferung ©. 447, ausgeführt) gibt die befte Grundlage für nachfolgende Berzinkung 
mittelft geihmolzenen Zinfes (S. 443), weil leijteres darauf befonders feit haftet. Einen 
für dieſen Ywed — dünnen Zinküberzug erhält man auch ohne galvaniſchen Ap— 
parat auf folgende Weiſe: Man vermiſcht eine geſättigte Auflöfung von Zint in fäuf- 
licher Ealzjäure mit einer Meinen Menge feinzerftoßenem Ealmiaf, gibt diefelbe in einen 
Kaſten von Zinkblech und legt die durch Abbeizen und Scheuern vorbereiteten Eijen- 
ſachen hinein. Nah 19%, bis 2 Minuten fteigen in der Flüffigfeit Meine Gasbläschen 
auf, welche fi auf der Oberfläche als feiner Schaum fammeln, und das Eijen ift num 
fehr dünn überzinft, Man nimmt es heraus, läft es abtropfen, auf einem von unten 
erwärmten Bleche Schnell troden werden, und taucht es ohne Weiteres in das geſchmolzene 
int. Die Behandlung großer Bleche kann im einem hölzernen Gefäße geſchehen, wenn 
man zwiſchen die auf einander geſchichteten Tafeln granulirtes Zink einftreut. 


XI Berbleien (plomber, plombage, leading), 


Ueberziehung metallener, namentlich eilerner, Gegenftände mit Blei kann in 
manchen Fällen von Nuten fein. Eo hat man verbleites Eiſenblech ſtatt des ver- 
jinnten zum Dachdecken empfohlen, aud bin umd wieder angewendet, obwohl es aller 

s) Polyt. Journ, Bd. 144, ©. 118. — Polyt. Gentr, 1857, ©. 865. 

2) Brevets LXXXIII. 244, — Polyt, Journ, Bd. 129, ©. 355, 
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Mahriheinlichkeit nah an Dauerbaftigleit dem verzinkten Eifenbleche nachfteht; eiſerne 
Keſſel, in welchen verdünnte Schmetelläure behandelt werden muß, werden durch Per 
bletung gegen die auflöiende Wirkung der Säure geſchützt; Nägel und Schraubenbolzen 
zum Schiffbau find durch Wlerüberzug vor Roſt zu bewahren ıc. Das Verbleien 
geſchieht auf diejelbe Weile wie das Verzinnen, nämlich durch Erbigen des gehörig 
gereinigten Eifens, Aufbringung und Verreibung des geihmolgenen Bleies unter Mit« 
anmendung von Zalmiat (beffer: ſalzſaurem int, ©. 392, 396); oder durch Ein- 
tauchen in das flüffige Blei, welches zum Ausſchluſſe der Yuft am beften mit einer 
Schicht Chlorzint bededt gehalten wird, da Talg und Holophonium hier (wegen ber 
größeren Dige des Wetalles) nicht fo gut anwendbar find, wie beim Berzinnen. 

Tas Verbleien von Fifenbleh und Eiſendraht geſchieht auch mit Hariblei (S. 45) 
oder mit einer Legirung aus 3 Theilen Blei und 1 Th. Finn. Blech mit letztgenanntei 
Verbleiung läßt fich leichter mittelit Zinnloth löthen, als joldes mit reinem Blei über» 
zogen, Noch beffer ift eine Aulammenjchung aus 15 Blei, 3 Sinn, 1 Kupfer, 1 Anti—⸗ 
nton, Das damit zu Überziehende Eiſenwerl mird in Ealyjäure von 18° ©, (1,38 ip. 
G.), in welche man Finkſtücke gelegt hat, abgebeizt und nad dem Herausziehen ſogleich 
(noch nah, aber langſam um gefährlides Aufiprudeln zu vermeiden) in der heiß ges 
ſchmolzenen Metallmiſchung untergetaucht. — Es wird behauptet, durch Verbleien werde 
das Eiſenblech geſchmeidiger, durd Verzinfen verliere es an Gefchmeidigfeit: ſodaß z. B. 
ein Blech, welches roh ſich ſchlecht Falzen läßt, nach dem Verbleien gut gefalzt werden 
Töne, während cin im rohen Zuftande gut zu falgendes nach dem Berzinten leicht beim 
Falzen Britche beläme. 

Die auf naſſem Wege, mittelſt Auflöſung von Bleiglätte in Aetzlalilauge und einer 
galvanischen Vatterie darzuftchende dünne Verbleiung (galvaniſche Verbleiung) ift 
ohne technische Bedeutung. 


XL Berfupfern (cuivrer, cuivrage, coppering). 


Die Vertupferung fann auf trodenem und auf naſſem Wege ausgeführt werden; 
in der Regel geſchieht nur das lebtere. 

A) Berfupferung auf trodenem Wege ift rücichtlih des Eiſens mehr: 
mal3 veriitcht, wenngleich — Soviel bekannt — nicht zu allgemeinerer Anwendung 
gebracht morden. Cine blanfe Fläche von Eifen ift, wenn fie bis zum Anfange des 
Weißglühens erbigt wird, geneigt, ſich mit Ichmelzendem Kupfer, mworein man fie 
taucht, oder welches man darauf gieht, zu verbinden; unter der Vorausjegung, daß 
während der ganzen Dauer der Operation die fauerftoffhaltige Luft jo volllommen 
wie möglich abgehalten, mithin bie Oxydation der beiden Wtetalle verhindert wird. 
Schmiedeiſerne Platten, welche auf dieſe Weile verfupfert find, laſſen fich beliebig 
dünn auswalzen und jomohl glühend al3 falt mittelft des Hammers verarbeiten, ohne 
baß der Ueberzug fi ablöjt oder beſchädigt wird. 

Die Ausführung dieſer Berkupferung unterliegt einer Sue feit, welde in 
der ſchon angedeuteten Nothiwendigteit, den Sauerftoif der Luft auszuſchließen, gegründet 
if. Man hat durch den Yau des Ofens, worin das Eisen erhitt und das Kupfer ger 
ſchmolzen wird, dieſe Schwierigkeit zu befeitigen geftrebt, indem man es dahin bradhte, 
daß auf feinem anderen Wege Luft zu den Metallen gelangen konnte, als durch das 
Feuermaterial (Steinfohlen oder Kofes) hindurch, mo die eintretende Yuft durch die Ver— 
brennung ihres Sauerftoffes beraubt wird, Nachdem in zwei beionderen aber an cin» 
ander ftoßenden Abtheilungen des Ofens das Eiſen weißglühend geworben und das Kupfer 
geſchmolzen ift, wird erjteres mittelft Zangen oder anderer geeigneter Werkzeuge angefaßt, 
in dem Ofen jelbjt in Das Kupfer eingetaudt, worin man es nad) Erfordernik von einigen 
Minuten bis zu einer Viertelftunde läht, — Soll der Heberzug von Kupfer bloß cinfeitig 
jein, jo begieht man das glühende Eiſen mit dem gejchmolzenen Kupfer, oder befeftigt 
zwei Gijenplatten auf einander liegend, verfupfert fie durch Eintauchen und treunt fie 
zuletzt wieder, Zu demielben Zmede Tann man gelörntes Kupfer mit Vorax auf einer 
Giienplatte ausbreiten und dann ſchmelzen laſſen; oder im einer ſeichten vierfantigen 
Pfanne von Gufeijen, die inmwendig mit Thon beftridgen ift, auf den Boden eine Kupfer— 
platte und auf dieje eine blanfgefeilte mit Borag»Auflöjung beſtrichene Eifenplatte legen, 
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Iehtere mit Gewichten beſchweren, und das Ganze in einem Dfen bis zum Schmelzen des 
Kupfers erhihen. Wenn durch eine einfadhe Vorrichtung in der Pfanne dem Eifen nicht 
geftattet wird, zu tief niederzufinten, jo findet man es nad dem Erfalten auf der unteren 
Fläche mit dem feft anhängenden Kupfer befleidet. 

Eiſenbleche, welde vorläufig verzinlt find, nehmen beim Eintauchen in geſchmolzenes 
(zum Luftausihlug mit Kohle bedecktes) Kupfer bereitwillig einen Kupferüberzug an. 
Berfupferte Eifenplatten find zu Dampftefieln, zum Daddeden, zum Beilagen der Schiffe zc., 
empfohlen worden, 


B) Berfupferung anf nafjem Wege. — Eiſen oder Stahl überzicht ſich 
befanntlich, bei blanfer Oberflähe in eine Nupferauflöjung (3. B. Kupfervitriol) ge 
taucht oder damit beftrichen, mit einer Haut von Kupſer, welche anfangs äußerſt 
bünn iſt und ziemlich feit anbängt, ſpäterhin zwar an Dide bedeutend zunimmt, dann 
aber ſich bei leichter Berührung in rindenförmigen Stüden ablöſt. Die Erzeugung 
eines einigermaßen ftarfen und zugleich haltbaren Kupferüberzuges gelingt nicht ohne 
bejondere Kunſtgriffe. 

Folgende Verfahrungsarten führen zum Fiele: a) Man verjeht eine Fonzentrirte 
Kupfervitriol-Auflöjung mit etwas weniger als der Hälfte ihres Volumens engliſcher Schwefel« 
fäure (wodurd fi ein Theil des gelöften Kupfervitriols als kryſtalliniſches Pulver mic» 
derſchlaͤgt); im dieſe Flüffigkeit taucht man die flählernen Gegenftände ein, zicht fie jo- 

leid) wieder heraus, fpilt fie einige Mal mit heißem Waſſer ab und trodnet fie durch 
Reiben mit geſchlämmter Kreide auf einem Läppchen. — b) Das blanfgebeizte Eijen 
wird in ein lauwarmes Bad von 1 Th. fonzentrirter Schwefelfäure, 3 Th. Kupferpitriol, 
6 Th. Weinftein, 100 Th. Waſſer getaucht, mit kochendem Waſſer geipült, in erwärmten 
Eigefpänen abgetrodnet, — c) Dan verjeht eine Auflöfung von Hupferdlorir in dem 
100fachen Gewichte deftillirten Waſſers mit fo viel Zinndlorür, dab die grüne Flüſſig- 
teit farblos wird, fügt einige Tropfen Salzjäure zu, taudht eine melfingene Kragbürfte 
S. 430) hinein und reibt biermit in geraden Zügen bin und ber Die blanfen reinen 
iſenſtücke, ſpult diefelben mit Wafler ab und bearbeitet fie ſchließlich unter reinem Waſſer 
mittelft einer anderen mejfingenen ee — d) Man löit 258 Hupferoryd in 1708 
fonzentrirter Galzfäure, jeht 2508 Waſſer und 4208 Ultohol zu, und legt in diejes Ge— 
mit das forgfältig mittelft Salzſaure ng Eifen. Auch Bußeifen verfupfert fi 
84 ut, — e) Man verbünnt rauchende Salzſäure mit ihrem dreifachen Volum 
ffer, gibt dazu einige Tropfen einer Kupfervitriol-Auflöfung, legt das zuvor mit Wein- 
ftein und Waſſer abgeriebene und mittelft Holzlohlenpulver glänzend gemachte Eifen 
hinein, nimmt e8 nad) einigen Selunden heraus und reibt es mit einem Lappen. Hierauf 
jegt man der Salzfäure etwas mehr Kupfervitriol-Auflöfung zu, und legt das Eijen von 
Neuem in diejelbe. Durd fo miederholtes Einlegen, unter jedesmaligem Zuſatz von 
N läßt fi die Kupferſchicht willtürlich verſtärlen. Zuletzi legt 
man das tiberkupferte Eifen in eine ſtarle Sodaauflöſung, trodnet e8 ab und putzt «3 
mit Kreide blanf, 

Das Berkupfern des Eifens und Stahles ift eine Vorbereitungsarbeit um einen Grund 
fiir Vergoldung, oder für Verzinnung durch Unfieden, Ein bilden; im Iegterer Beziehung 
vergl. S. 441. — Ueber verfupferten Eijendraht ſ. ©. 208, 

Zum Berkupfern von Gegenftänden aus Zint kann man eine gute Flüffigkeit auf 
—— Weiſe bereiten: Man erhitzt ein Gemiſch von 12 Theilen gepulverten Weinfteins 
eoftallen, 1 Th. fohlenfaurem Rupferoryd (j. unten bei der galvaniichen Verkupferung) 
und 24 Th. Waſſer auf 75° C. bis das Wufbraufen beendigt ift; fügt dann gepulverte 
Schlänmtreide in Heinen Portionen jo lange hinzu, als nod ein Braujen erfolgt; fil« 
trirt und wäſcht den Niederſchlag mit nicht mehr als 48 Th. Wafler aus; fügt die Walch» 
twäfler der anfangs durchgelaufenen Flüffigkeit bei Und gebraucht letztere in dieſem ver» 
dünnten Zuftande zum Einlegen der Zintgegenftände, welche darin binnen einigen Minuten 
eine {höre Bertapkrung annehmen. Das Zink muß vorläufig fehr blant abgebeizt fein, 
was dadurch erreicht wird, daf man es einige Sekunden lang in ein Gemiſch von 2 Th. 
ftarfer Salpeterfäure, 1 Th. lonzentrirter Schmwefelfäure und 3 Th. Waſſer taucht, ſogleich 
in viel reinem Waller fpilt und ſchnell abtrodnet. 

EMeffing, mweldes rein und blank gearbeitet oder abgebeizt ıft, kann man bünn 
überfupfern, indem man e8 unter Zuftzutritt (aber vor Rauch und Ruß des Feuers ger 
ſchutzt) ſchwach gibt, bis es ——— oxydirt iſt, noch heiß in Chlorzinklöjung 
ablõſcht und ein wenig darin kocht (wobei ein nicht metallenes Gefäß erfordert wird), 
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flüchtig in Waſſer fpült und durd Erhitzen trodnet, mad dem Erlalten in fupferhaltiger 
ChHlorzinkauflöfung wieder locht und dabei auf der Nüdjeite mit einem Jinkſtäbchen ber 
rührt, welches darauf herumgeführt wird, endlid in warmem Waller gut ſpult, abbürftet 
und mit Leinwand oder Saͤgeſpänen abtrodne. Die ermähnte fupferhaltige Ehlorzint« 
Töfung wird dargeftchtt, indem man die Chlorzinklöjung mit geglühten ſtupferbleche 
kochen läßt. 

Cine beiondere Methode des Verlupferns auf nalen Wege ift Die galvaniſche 
Verlupferung!) mittelft des galpanoplaftiichen Apparates, worüber bereits S. 138 
eine vorläufige Andeutung gemaht wurde Man kann auf diefem Wege Schmied · 
eiſen, Gußeiſen, Stahl, Finn, Blei, Schriftgiehermetall (4. B. die Köpfe der Buch 
druder- Typen oder die Stereotyp- Platten) ꝛc. leicht, Schnell und dauerhaft mit einem 
dünnen Supferüberzuge verjehen, welcher fie vor Orvdation ſchütt und ihnen das 
Anſehen von maſſivem MHupfer verleiht. Eiſen wird indellen hierbei nicht jelten zev- 
freſſen, ſodaß fih auf dem Gegenſtande entweder ſchon während der Operation oder 
nachher Eifenoryd unter der Rupferdede bildet, Um dies zu verhindern, fann man 
die Filenjtüde vor dem Verlupfern entweder verbleien (5. 444) oder durch Ginfap- 
härtung (S. 27) oberflächlich in harten Stahl verwandeln. Gußeiſen im Beſonderen 
(wegen jeiner Rorofität) roftet nach der Verkupferung ſehr leicht, wenn der ſtupfer- 
überzug nicht ſehr did gemact wird. Man hat daher vortheilhaft gefunden, bie 
Stüde ohne fie abzubeizen (mie he vom Guſſe lommen) dur Eintauchen mit einem 
ſehr flüſſigen aber ſchnell trodnenden Firniſſe zu überziehen, auf diefen Graphit 
pulver aufzutragen (welches die Oberflähe zum Cleftrizitätsleiter macht), und eudlich 
die Berfupferung vorzunehmen. 

Ein gutes Verfahren zur galvanischen Berkupferung ift folgendes: Man fat in 
einer Porzellanichale oder einem emaillirten gußeiſernen Keſſel eine belichige Menge weißen 
MWeinftein mit feinen zehnfachen Gewichte Negenwahler und ſetzt der Fluüſſigleit jo viel 
—— mit taltem Waſſer ausgewaſchenes, kohlenſaures Kupferoxydhydrat (blauer 

iederſchlag beim Vermiſchen der Auflsſungen von ſtupfervitriol und gereinigter Pott» 
aſche) zu, bis cin Antheil des letzteren unaufgelöſt liegen bleibt, Die gewonnene dunfel- 
blaue lnffigteit wird durch einen geringen Zuſgh von gereinigier Pottaſche allaliſch 
gemacht und mit Waſſer ſtark verdlinnt im eine gußeifeme emaillirte Schale gegeben, in 
welcher der vorläufig aut gereinigte Gegenftand, melden man verfupfern will, ganz ba» 
von bededt erden mus. Sodann führt man die Fupfernen Yertungsdrähte von den 
Polen einer fonftant wirkenden galvanischen Batterie in die Flüſſigleit ein. An das Ende 
des pofitiven oder Zinfpol-Drahtes wird ein dünn ausgewalztes Stüd Kupferblech bes 
feftigt, welches zum Theil in bie Fluſſigkeit eintaucht; mit dem negativen oder Kupfer— 
ol-Drahte jet man den zu verfupfernden ®egenftand von beliebigen Metall in die 
nnigfte Berührung. — Us Verkupferungsflähfigleit ift unter Anwendung der Patterie 
auch jehr gut eine verdlinnte Auflöfung von Cyanlkupfer in Gyanlalium zu gebrauden, 

Man hat mitunter ſehr dicke (1 bis Zmm ſtarle) galvaniihe Werlupferung auf 
Eifen angebradht und auf diefe Weiſe z.B. Platten, Nägel, Schraubenbolzen :c. zubereitet. 


XIV, Meberziehung mit Eifen. 


Künſtliche Ueberkleidung der Metalle mit Eiſen fann im Allgemeinen von feinem 
Nuten jein, da das Eiſen, den orpdirenden Einflüflen gegenüber, vielmehr ein Ichup« 
bebürfenbes als ein jchügendes Metall iſt. Einen auf galvanoplaftiihem Wege ber- 
vorgebradhten Eijenüberzug auf Kupfer hat man indellen nicht ohne Erfolg benugt, 
um geftochene Kupferplatten beim Drude dauerhafter zu machen, indem fie dann 
wegen der Härte und langiamen Abnutzung des Eifens eine viel größere Anzahl 
Andrüde aushalten, Das Verfahren bei dieſem umeigentlih jo genannten Ver— 
ftählen ift völlig dem der galvaniichen Berkupferung analog; uber es dient dazu 


1) Bulletin d’Encouragement 1857, p. 65. — Jobard, Bulletin, T. 32, p. 18. — 
Bolyt. Journ, 8. 144, S. 57. — Polyt. Centr. 1857, S. 714. — Ziſchr. >. 
Sing. 1866, ©. Au. 
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eine Flüffigkeit, welche bereitet wird, indem man 2 Theile Eifenvitriol und 1 Theil 
Salmiat mit 8 Thetlen Waffer löft, die Auflöſung nebſt blanfen Eifenftüdchen in 
eine Flaſche gibt und wohl veritopft zum Gebrauche aufbewahrt. — Der Eijenüber- 
zug iſt fait filberweiß und ſpiegelglänzend. 


XV. Meberziehen mit Meffing (laitonnage). 


Auf gleiche Weile, wie Eiſen mit geſchmolzenem Nupfer verfupfert werden kann 
(Z. 445), gelingt auch deſſen Ueberkleidung mit Meifing, was man Vermejiingen 
nennen könnte; nur it im dieſem Falle Rothglühhitze ſchon hinlänglich, da der Schmelz- 
punkt des Meſſings niedriger liegt, als der des Kupſers. Das Verfahren bat zur 
Beit feine regelmäßige Anwendung gelunden. 

Gebraucht man den Apparat und die Methode, welche zur galvaniſchen Ver— 
kupferung (ſ. vorftchend) dienen, jedoch an der Stelle der fupferhaltigen Flüſſigkeit 
eine Auflöſung folder Art, daß daraus durch den eleltriichen Strom Aupfer und Zinlk 
gleichzeitig niedergeichlagen werden: jo befleidet ſich der behandelte Metalllörper mit 
einer Jehr dünnen Haut von Meifing oder Tombal. Ebenſo erzeugt man Abla— 
gerungen von Bronze, wenn eine geeignete fupfer- und zinnhaltige Flüſſigleit zur 
Anwendung fommt; und von Argentan, wenn das Bad Kupfer, Zink und Nidel 
enthält, Auf jolhe Weile fann man Gegenftänden aus Schmied» und Gußeiſen, 
Stahl, Zint, Dei, Zinn, völlig die Farbe des Meilings, der Bronze oder des Argen- 
tans ertbeilen, was für Ornamente und manderlei Hausgeräthe wichtig fein wird, 
jobald durch Vereinfahung und größere Sicheritellung des Arbeitsprozeſſes eine allge 
meine Anwendung thunlich gemacht it. Schon jegt fommen (unter dem Namen 
similor) z. B. Leuchter u. dgl. aus Pritannia- Metall mit ichönem goldähnlichen 
Tombafüberzug vor, bei deren Daritellung man der zinf- und fupferbaltigen Flüſſig⸗ 
keit eine jehr Heine Menge Goldauflölung zumiicht, um die Farbe der Ablagerung 
‚zu erhöhen. 

Schr gute Rejultate geben folgende Flüſſigleiten: a) für Meflingüberzichung 
109 Theile Waffer, 10 kohlenjaures Kali, 1 Rupferdlorid, 2 ſchwefelſaures Zinforgd, 
1 Eyanlalium; oder 1 TH. Kupfervitriol in 4 Th, 8 TH, Zinkvitriol in 16 Th., 18 Th. 
Eyanfalium in 36 Th. heihen Waſſers aufaclöft, die Löjungen gemiſcht, zur Wicderaufs 
löſung des entſtehenden Niederichlages ferner mit Gyanfalium verfegt und ſchließlich mit 
250 Th. deſtillirten Wafjers verdünnt; — b) für galvanifhe Bronzirung 100 Waſſer, 
10 Tohlenfaures Kali, 2 Kupferchlorid, 1 Zinnchlorür (Finnſalz), 1 Cyantalium. In 
diejen Fällen ift nöthig, mit kochendheißer litffigkeit zu arbeiten, und eine galvanifche 
Batterie durchaus unentbehrlich. 

Eine ältere Methode, auf naſſem Wege einen Meſſingüberzug darzuſtellen, iſt die 
ſogenannte falſche Vergoldung auf Kupfer dur —— Verbindung deſſelben 
mit Zink. Dazu wird Das Kupfer durch Scheidewaſſer blanlgebeizt und in ein Amal - 
gam aus 1 Theil Zink mit 12 Th. Quedſilber gebracht, wozu man noch Weinſtein jet, 
worauf das Ganze mit ſehr verbünnter Salzfäure gelocht wird. Rach dem Herausnch 
men erfcheint e& von dem Amalgam weiß, nah dem Waſchen umd gelinden Glühen aber 
(mobei das Quedjilber abdampft) gelb, und nad dem Poliren — 


XVI. Vernickeln. 


Ein ſehr wirlſamer Schutz gegen Oxydation läßt ſich bei den verſchiedenſten 
Metallfabrilaten durch einen Ueberzug mit Nidel erreichen, welcher zugleich dieſen Fabri— 
faten ein ſchönes ſtahlartiges Ausichen (mit einem Stich ins Gelbliche) verleibt. So 
werben 3. B. die in der Fabrikation Fohlenfaurer Wäſſer gebräuchlichen Apparate, 
fupferne Keſſel fir Laboratorien, äußerlich und innerlich mit Northeil vernidelt, ebenſo 
eilerne und ftählerne Maſchinentheile (Schrauben, Scharnierbolzen ıc.), melde der 
gleichzeitigen Einwirlung von Schmieröl und Waſſerdampf ausgeſeht find, auch 
(in Nord-Amerika) außenliegende Theile von Lokomotiven und Dampfmaſchinen. 
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Art gejhehen: Man bringt in cin blankes Metallgefäß (Hupferteffel) eine konzentrirte 
Köfung von Chlorzinf, der man das gleiche bis doppelte Volumen Flubwaher zufügt, erhitzt 
zum Kochen und fügt tropfenweile fo viel Salzläure pen bis der durch den Waller» 
zuſatz entftandene Niederichlag verihwunden ift; hierauf fügt man eine Meſſerſpitze Zint 
pulver Hinzu, welder Zufat im Lauf einiger Minuten ein Berzinten des Metalles, fomeit 
es von der Frlüffigleit berührt wird, zur BE hat. Nun bringt man jo viel Nidelfalz 
Nidelhlorid, Kalıumnideljulfat) Hinzu, dak die Fluſſigleit deutlich grün gefärbt ericheint, 
egl die zu vernidelnden Gegenftände, welde von Schmiedeifen, Gußeilen, Stahl, Kupfer, 
Meifing, Zint oder Blei fein können, unter Beifligung Heiner Zinlblechſchnigel oder Zink: 
drahtſtücke der Urt ein, daß beim Kochen hinreichend viel Berlihrungspuntte geboten wer» 
den, und erhält das Ganze im Kochen. Das Nidel ſchlägt ſich bald nieder und nah ca, 
15 Minuten findet man Nanımtlice Gegenſtände vernidelt, Wenn die Ridelichicht recht 
glänzend erſcheinen fol, jo darf die Flüffigkeit beim Soden weder trllbe (von bafischem 
Bintjalz), noch fauer (dur freie Salziäure) fein. Die gehörig vernidelten Gegenftände 
men mit Waſſer gut gewaſchen und hierauf mit Shlämmfreide gepugt werden. Ber» 
wendet man ftait des Nidelialzes ein Kobaltfalz, fo erhält man ebenjo leicht auf den bes 
treffenden Gegenftänden einen Riedericlag von Kobalt; derfelbe ift jedoch minder glänzend, 
als der Nidelüberzug, und läuft leicht an, ift auch wegen feines höheren Preifes weniger 
empfchlenswerth. 
Auch auf galvanifhem Wege lann das Bernideln —— werden. Hierbei lann 
B. ein Doppelſalz dienen, welches duch Keryſtalliſiren von 400 Gewichtstheilen reinem 
——— Nideloryd mit 200 Theilen reinem Ammoniak dargeſtellt iſt; daſſelbe wird 
in 6000 Th. deftilirtem Waher gelöft und mit 1200 Theilen Ammonietftüffigien von 
0,909 ſpez. Gem. verſetzt; bei der Niederſchlagung, die mittelft eines gewöhnlichen 
alvanijhen Stromes unter Verwendung von Platin ala pofitiver Pol erfolgt, wird die 
Ebfung auf etwa 550° C. erhigt. Diefes Verfahren ift von Böltger bereits i. %. 1843 
vorgeihlagen worden, 
in anderes Berfahren beruht auf der Anwendung von Nickelſalzen organiicher 
Säuren. Man löſt in 151 Waſſer 12508 Zitronenfäure, 5008 Chlorammonium oder 
Anmoniumjulfat, 5008 Ammoniumnitrat, erhit die Loſung auf 80° C. und jättigt fie 
nad und nad mit gefälten Nidelogydulhydrat; darauf nimmt man fie vom feuer, 
fättigt fie mit 2,51 Ummontat und verdünnt mit Waller auf 251, Die Flüſſigkeit ent« 
hält dann ungefähr 508 Nidel im Liter. Man läht fie erfalten, fest 5008 Ammonium - 
carbonat hinzu, läht abjegen und filtrirt; unter dem Einfluß des galvaniihen Stromes 
kt fie leicht eine dichte, — weiße Schicht Nidel ab; die Temperatur muß bei der 
niwendung ungefähr 50° C. betragen, 


Das Bernideln lann in folgender dem Verzinnen durch ei. enkſprechenden 


XVII. Vergolden (dorer, dorure, gilding) !). 


Es gibt vier Hauptmethoden, welche auf Metall angewendet werden, nämlich: 
die Feuervergoldung, die falte VBergoldung, die naffe Vergoldung und die Bergol- 
dung mit Blattgold. Theils nah der Art des zu vergoldenden Metalle, theild nad 
anderen Rüdfichten erleidet jede diefer Methoden wieder einige Modifikationen, wo 
durch mancherlei Unterarten des Vergoldens entitehen, 

1) Feuervergoldung (dorure au fen). — Das Weſentlichſte derielben ber 
ftebt darin, daß das Gold mit Queditlber zu einem Amalgam verbunden, diejes 
auf die Oberfläche der Ware aufgeitrichen und lehtere dann ſtark genug erhigt wird, 
um das Quedfilber al3 Dampf fortzutreiben, wodurch das Gold als ein dünner 
feit haftender Ueberzug zurüdbleibt. 

a) Bronze-Bergoldung (dorure sur bronze, wash-gilding, water-gilding)*®). 
— Unter Bronze in der bier gemeinten Pedeutung veriteht man das Tombak, 
melches gewöhnlich die Grundlage vergoldeter Arbeiten ausmacht, wenn bieje aus 





1) Technolog. Enchtlopädie, XIX. 520. — Vademecum des Vergolders. Bon Emil 
Winller. Being 1850. 

2) Die Kunft der Bronze-Vergoldung, von d' Arcet; aus dem Franzöſiſchen von 
Blumbof. 2. Aufl, Frankfurt a. M. 1833. 
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unebfem Metalle beſtehen. Manchmal ſteigt ber Zinkgehalt diefer Miihung fo hoch, 
daß diefelbe eigentliches Meſſing wird; immer aber it es zwedmähig, ba neben 
Kupier und Zink eine geringe Menge Zinn und Blei vorhanden fe, welde beim 
Einſchmelzen altın Metalles ohnehin gewöhnlich nicht fehlen, weil fi darunter jaſt 
immer Ztüde von verzinntem oder mit Schnell-Loth gelöthetem Kupfer und Meifing 
finden, 

Ter Erfahrung nach lann die Menge des Zinles in einer zum Bergolden ſehr gut 
tauglihen Zufammenkegung von 22 bis zu 50 Theilen auf 100 Theile Kupfer betrar 
gen. Tie Menge des Zinnes darf zwifchen */, und 3 Prozent des Ganzen befragen, jene 
des Bleies ungefähr innerhalb derfelben Grenzen veränderlid ſein; jedoh fo, dab Zinn 
und Blei jufammengenommen meit 3 bis > Prozent der ganzen miſchung auss 
machen. Dean vergleiche die auf ©. 48 und 53 gemachten Angaben. Eine gute Bronze 
neu wicht nur ziemelich Leicht ſchmelzbar fein, ſich rein und ſcharf gieken, lei gefeilt, ges 
dreht, grabirt umd polirt werden Lönnen, jondern fie fol, insbejondere in Beziehung auf 
das Vergolden, möglichft dicht (wenig porös) und überhaupt jo beſchaffen fein, dab fie zur 
Ihönen und vollfommenen Vergoldung eine verbältniimäßig geringe Menge Gold erfors 
dert. In lejterer Beziehung tft Die Farbe des Metalles nicht * Einfluß, und es iſt 
namentlih das röthlide, ſchon an ſich dem Golde ähnlicher Tombak dem hellgelben 
Mejiing vorzuziehen, 

Tas Bold, welches zum Vergolden gebraucht wird, ſoll gang oder beinahe ganz 
rein jein, weil das ſehr merklich mit Silber legirte eine grün ausſehende Vergoldung 
liefert, ein etwas beträchtlicher Aupfergebalt des Goldes aber Uriache ift, daß letzteres ſich 
ſchwerer mit dem Cuedfilber amalgamirt und ein Förniges, nicht leicht auf den Arbeit 
jtüden aussubreitendes’ Amalgam erzeugt. Ueberdies fallt die Vergoldung mit fupfer- 
haltigem Golde röthlich aus, Meiitentheils bedient man ſich der Dulaten, deren ge⸗ 
ringer Gehalt an Kupfer oder Silber feinen Nachtheil bringt. Um das Gold-Amal- 
gam (amalgame d’or, amalgam of gold) zu bereiten, bringt man das dünn aus 
gewalzte, zerichnittene und abgewogene Gold in einem Heinen (der Glätte halber mit 
Kreide ausgeftrichenen) heifiiben Schmelstiegel im Kohlenfeuer zum ſchwachen Roth 
glühen; gießt ungefähr das achtfache Gewicht ganz reinen erwärmten Quedfilbers 
hinzu; erbigt nod einige Minuten unter Umrühren mit einem eifernen Halen, und 
giebt endlich das fertige Amalgam in eine Schale mit Waller aus, damit es fi 
ſchuell abtühlt und nicht durch Kryſtalliſation Körner bildet, welche das gleichjörmige 
Auftragen auf die zu vergoldende Ware erichweren würden. In diefem Zuſtande 
enthält das Amalgam zu viel Quedfilber und ift zu Müffig; der Arbeiter drüdt und 
kuetet es daher mit den Fingern an den Wänden der Schale, bis es teigartig daran 
lleben bleibt. 

Beſſer würde es fein, das Amalgam durch Sämiſchteder zu preſſen, weil dabei die 
nachtheilige Berührung der Hand mit dem Qucedjilber gröhtentheil® vermieden werden 
Bönnte. Tas völlig ausgepreßte Amalgam enihält nahe 2 Theile Gold gegen 1 Theil 
Queckſilber; je weniger volljländig man es auspreit, defto geringer ift der Goldgehalt, 
und deſto dünner fällt demnach die damit gemachte Vergoldung aus. gens ift auch 
das beim Preffen ablaufende Quedfilber goldhaltig und wird deshalb bei neuer iz 
tung des Amalgams angewendet, Fann aber auch, ftatt des lehteren, zur Serborbringung 
ſehr ſchwacher Vergoldungen dienen, 


Die zu vergoldenden Gegenitände werben zwiſchen Kohlen ſchwach rothgegläht, 
nach dem langfamen Erkalten gelbgebrannt (S. 408), in Waller abgejpült und mit 
Sägeipänen abgetrodnet. Sie müjlen nun in gemiffen Grade ein mattes, gleichſam 
förniges Anſehen zeigen, welches durch die gehörige Stärke der beim Gelbbrennen ge | 
brauchten Säure erreicht wird. Hit das Metall zu raub, jo erfordert es zu viel 
Amalgam, um die Oberfläche völlig mit Gold zu bebeden, bie Vergoldung wird 
mithin zu foftipielig; ift es zu glatt, jo haftet das Gold nicht gut. Auf die fo vor- 
bereitete Ware wird das Amalgam mitteljt einer Heinen und feinen mejfingenen, an 
einem bölgernen Stiele befeftigten Aragbürfte aufgetragen (charger), Dan taucht zu 
dem Ende die Kratzbürſte in eine verbünnte Aufloſung von jalpeteriaurem Quedfilberorvd 
(Quickwaſſer, dissolution mercurielle, qwickening, quick-water), nimmt dann | 
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damit etwas von dem Amalgame auf, welches in einem unglafirten irdenen Schälchen 
liegt, und überfährt damit die Ware, welche entweder durdaus gleihmäßig, oder nad) 
Butfinden auch jtellenweiie ftärfer, ftellenweiie ſchwächer mit Amalganı verichen wird, 
wonach die Vergoldung ungleich ſtarkl ausfällt. Auf ganz Heine Gegenftände trägt 
man das Amalgam mittelit eines am Ende plattgeichlagenen Meſſingdrahtes. 

Tas —— wird erhalten, indem man 1106 reines Duedfilber in 1216 
Ealpeterjäure von ſpezij. Gewichte 1,33 ohne Beihlilfe der Wärme auflöft und zu diefer 
Fluſſigleit 6kg Negenmwahler oder deftillirtes Waſſer miſcht. Diefe ſchwache Quedfilber- 
auflöfung fest auf den mefjingenen Drähten der Kratzbürſte ſowohl als auf der Oberfläche 
der Bronze einen dünnen Ucberzug von Qucdfilber ab, vermöge deſſen beide mehr gc« 
neigt werden, das Amalgam gleihmäßig anzunehmen, Reine, mit Waller verdünnte 
Salpeterfäure, welche man öfters ftatt des Quidwaljers anwendet, leiftet zwar (indem fic 
etwas Ducdfilber aus dem Amalgame auflöft) die nämlichen Dienste, beläjtigt aber die 
Arbeiter durch beſtändige Entwidelung jalpetrigjaurer Dämpfe, welde zum Nachtheile für 
die Gejundheit eingeathmet werden. 

Von der zuvor beichriebenen Art das Amalgam aufzutragen unterjcheidet fich eine 
Methode, welche für ſehr leichte Vergoldungen gebräuchlich ift, und darın beftcht, dat man 
ftatt teigarligen Amalgams ein viel goldärmeres flüffiges (5. 450) anwendet, Dieſes 
gibt man nebft den Waren in eine hölzerne oder irdene Schale, der man mit der Hand 
eine Bewegung von folder Art ertheilt, daß die einzelnen Stilde hüpſen und fi) men» 
den, bis fie auf der ganzen Oberflähe weiß, d. 5. mit Amalgam verjehen find (dorure 
au saute). Gegenitände, die ſcharfe Kanten haben, mit melden fie na genenfeitig 
— und beſchadigen (fragen) lönnen, find nicht zweckmäßig auf ſolche Weile zu be— 

andeln. 

Die mit dem Amalgam verſehenen Stücke werden mit reinem Waſſer abgeſpült, 
worauf man fie trocknen läßt, und endlich erhigt (abgeraudt), um das Queckſilber 
zu verflüchtigen. Zoll die Vergoldung ftärfer werben, jo trägt man abermals Amal» 
gam auf (wobei jedoh das Tuidwaifer durch einen Meinen Zujag von Salpeterjäure 
geihärjt werden muß, jpült in Wafler und raucht das Quedfilber wieder ab. 
Nöthigenfalls wiederholt man diefe Arbeiten auch zum britten und vierten Male; 
daher fommen die Ausdrüde: zweifach, dreifach vergoldet (doré à deux, à trois 
buis, double, treble gilt), Das Abrauden (passer, drying-off) it diejenige Ope- 
ration, durch welche das Quedfilber des Amalgam in Dampfgeitalt verflüchtigt wird, 
Um fie zu verrichten, legt der Wergolder das Arbeititüd auf einen Roft von Eijen- 
draht (grille & dorer) über glühenden Kohlen in einem Heinen, oben ganz unver- 
ichlofjenen Ofen von Eiſenblech; läßt es allmälig heiß werden; nimmt es mit einer 
Zange (moustache, gilder’s tongs) heraus und legt e$ in die mit einem did gepol- 
fterten Handichuhe bekleidete linfe Hand; reibt und ſtößt e3 auf allen Seiten mit einer 
Pürfte von langen Borften, um das Amalgam gleichmäßig zu vertheilen; bringt es 
wieder auf bas Feuer und erhigt es langiam bis jur gänzlihen Verflüchtigung bes 
Quedfilbere. An Stellen, wo es an Amalgam fehlt, wird nadträglic etwas davon 
aufgetragen, um fie auszubejlern (ramender), Ganz Meine Gegenftände, wie Anöpie 
u. dgl. erhigt man in größerer Anzahl zugleich in einer flachen eifernen Pianne, die 
man oft ichüttelt, damit alle Stüde gleich heiß werden. Man erfennt den Zeitpunft, 
mo das Abrauchen beendigt ift, am der Art des Ziſchens, welches ein auf bas Metall 
gebradter Waſſertropfen hervorbringt. Die Stüde werden nun in Waſſer abgeipült 
und in einer Miſchung aus Waller und Eſſig mit einer meifingenen Kragbürite 
(melde gröber ift, als jene zum Auftragen bes Amalgams) gelragt, worauf man fie 
wieder mit reinem Waſſer jpült und mit Sägeipänen abtrodnet. 

Bergoldete Arbeiten, welche überall Glanz haben müfjen, polirt man mitteljt 
des Blutfteines (S. 429), den man in durd Eifig geſauertes Waſſer taucht; wäſcht 
fie dann in reinem Wafler und trodnet fie an weicher Leinwand, zulegt aber auf 
einem Rofte über ſchwachem Kohlenfeuer. — Gegenftände, melde ganz matt bleiben 
follen, werben nad) der Bergoldung dem Mattirem unterworfen (mater, donner 
le mat, mettre au mat), Auf gleiche Weiſe behandelt man diejenigen, welche theil- 
weife matt und theilweile glänzend (polirt) werden jollen; nachdem man hier vorläufig 
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die zu polirenden Stellen (les brunis) mit einem Brei (é pargne) aus Kreide, Zuder, 
Gummi und Mailer bededt, die Stüde wieder getrodnet und bis zum Braunmwerden 
des eben erwähnten Ueberzuges erbigt bat. Man nennt diefe theilweile Bededung | 
das Ausjparen (öpargner), weil fie dazu dient, die Einwirkung der Mattfarbe auf 
jene Stellen, welde polirt werden follen, zu verhindern. Das Mattiren oder 
Färben tt eine Arbeit, melde mit dem Färben der Goldwaren (S. 411) große 
AÄehnlichteit hat, und deren Beſtimmung darin beitebt, der Vergoldung ein gleihförmig 
mattes, Ichön gelbes Anichen zu ertbeilen. Die Mattiarbe (mat) ift ein Gemenge 
von 8 Theilen Zalpeter, 7 Theilen Kochſalz und 5 Theilen Alaun, mweldes man in 
einem Echmeljtiegel mit etwas Waſſer zergehen läht und auf die vergoldeten Gegen 
ftände aufträgt. Wenn legtere einige Glanzitellen entbalten, jo find dieſe auf ſchon 
beſchriebene Art ansgejpart. Man bringt nun die Stüde, an einem Eiſendrahte 
hängend, auf das Feier, bis die falzige Aruite völlig geſchmolzen ift, und taucht fie 
dann schnell in die mit kaltem Waller gefüllte Mattirtonne (tonneau au mat), 
wodurch ſowohl die Salzmaſſe, als auch die Ausiparung ſich ablöſt. Zur vollftän- 
digen Neinigung zieht man jte endlich noch durch jehr verdünnte Salpeterläure, mwäldt 
fie in reinem Waſſer und trodnet fie mit feiner Yeinwand oder durch gelindes Gr 
märnten, 

Die Fluſſigleit in der Mattirkonne, vorzüglich aber deren Bodenfag, enthält etwa: 
Gold, welches man daraus wie aus der alten Farbe der Holdarbeiter (S. 412) gewin- 
nen iann. — Unftatt die Farbe von der beihriebenen Zuſammenſetzung auf den vergol ⸗ 
deten Stüden ſchinelſen zu laſſen, kann man lentere (mie bei Goldwaren üblich ift, ©. 
412) in der aus Zalpeter, Kochſalz und Salzläure gemijchten Farbe kochen. Es entſtebt 
Dadurd der Vortheil, daß beim Ginhängen in die Farbe mehrere Stüde mit einander 
gefärbt werden fünnen, während beim Erhitzen der mit Farbebrei bededten Gegenftände 
über Kohlenfewer jedes, auch das Heinfte Std einzeln vorgenommen werden muß. 

Statt der eben beichriebenen gewöhnlichen gelben Farbe gibt man öfters der 
Vergoldung die orangengelbe Farbe dei Muichelgoldes oder eine röthlihe Farbe, 
welche der Farbe des mit Kupfer legirten Goldes ähnlich iſt. 

Zur Farbe des Muſchelgoldes (or moulu, couleur d’or moulu) wird die 
vergoldete Arbeit weniger ſtark mit der Krabbürſte gefragt, als gewöhnlich; dann 
erhigt man fie ziemlich ftarf (faire revenir); läßt fie wieder ein wenig abkühlen; 
ftreicht mittelſt eines Pinſels auf alle Stellen, welche matt und von der genannten 
‘Farbe werden jollen, ein Gemenge von aepulvertem Röthel (oder Koltothar, S. 426), 
Alaun, Kochſalz und Eifig; erbigt das Stüd auf glühenden Kohlen, bis dieſer Leber 
zug ſich zu ſchwäarzen anfängt; taucht es in laltes Waller; beftreicht es mit Eſſig 
oder jehr verdünnter Salpeterläure; wäſcht es in reinem Waſſer ab und trodnet e: 
bei gelinder Wärme. 

Um die rotbe Farbe der PVergoldung (rothe Vergoldung, or rouge, 
couleur d’or rouge) zu erzeugen, hängt man das Stüd ſogleich, nachdem das Qued ⸗ 
filber davon abgeraucht und während es noch heik tft, an einen Eiſendraht, taucht e⸗ 
in gejhmolzenes Glühwachs, oder reibt es, falls es größer ift, mit einer Stange 
Gluͤhwachs, und laßt dieſes über einem angefachten Koblenfeuer abbrennen, wobei 
man deſſen Entzündung dadurd befördert, daß man auch einige Tropfen Glühwachs 
auf die Kohlen wirft. Man dreht das Stüd bin und ber, damit die Flamme überall 
möglichit aleih ftart jei. Sobald diejelbe erlijcht, taucht man bie Arbeit in Waller, 
fratt fie mit der Krabbürſte und Eſſig, Mült abermals in Wafler und trodnet fie. | 
Gine durch das Glähwachfen micht ſchön oder Media ausgefallene Farbe kann man 
dadurch verbeifern, dah man Grünivan in Gifin zerrührt aufträgt, dieſen über ger 
lindem Feuer eintrodnen läht, das Stüd in Waifer jpült, mit Ejfig oder verdünnter 
Salpeteriäure fragt, wieder abſpült, endlich trodıet, 

Tas GlUhwachs (vire A dorer, gilder's wax) wird auf verfhiedene Weile zu- 
jammengejetst, wober aber immer die Hauptbeſtandtheile die nämlichen bleiben. BWezeptc 
dazu find: 32 Theile gelbes Wachs, 3 Th. rother Bolus, 2 Th, Grünfpan, 2 Tb. Alaun; 
— 32 gelbes Wachs, 21 Rothel, 4 Grünipan, + Kupferaige (S. 35), 4 gebrannter 
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Aaun; — 32 gelbes Wachs, 18 Nöthel, 18 Grünfpen, 5 Kupferaſche, 2 gebrannter 
Borar; — 96 gelbes Wachs, 48 Röthel, 2 Kolfothar, 32 Grunſpan, 20 Kupferaiche, 
32 Bintoitriol, 16 Eifenpitriol, 1 Borar; — 36 weißes Wadhs, 18 Nöthel, 18 Grin« 
ſpan, 3 Kupferafhe, 18 Binkoitriol, 6 Eifenvitriol, 3 Borar. Das Wachs wird zuerfl 
geſchmolzen, und dann rührt man die übrigen Stoffe, fein gepulvert, hinein. Die Art, 
wie das Gluhwachs wirkt, ift noch nicht genau erklärt. Die Anwelenheit von Grin» 
pan, Kupferajche, läßt vermulhen, daß die Bergoldung mit etwas Rupfer in Berbindung 
ritt, welches zum Theil durch das Fink der Bronze aus dem Grünfpan geſchleden, zum 
Theil durd das verbrennende Wachs rebuzirt werden mag; ſowie andererſeits wahr» 
fcheinlich wird, daß von den rothen pulverigen Körpern (Röthel, Bolus, Kolkothar) feine 
Theilden feft in den Poren der vergoldeten Oberfläche ſihen bleiben und zur Färbung 
derſelben beitragen. Die Porofität der Metalle zeigt fih im manden Fällen auffallend 
genug, um eine jolde Annahme zu erlauben (vergl. 3. B. ©. 427). 


Grüne Bergofldung (or vert, couleur d’or vert) wird mitteljt eines Amal- 
gams hervorgebracht, wozu man mit Silber legirtes Gold anwendet. Um die Farbe 
dieſer Wergoldung zu erhöhen, bedient man fich einer Mengung von 17 Theilen Sal 
peter, 14 Th. Salmiaf und 9 Th. Grünipan, welche mit Waller angemadt als Brei 
aufgetragen wird, worauf man ferner ebenſo verfährt, wie bei ber Farbe des Mujchel« 
goldes (S. 452). 

Die häufige Berührung, in melde die Vergolder mit Quedfilber fommen, noch weit 
mehr aber das Ginathmen der Quedfilberdämpfe beim Abrauchen und der ſchädlichen 
Gaſe, welche fich beim Mattiren entwideln, tjt der Geſundheit diejer Arbeiter äußerſt ge= 
fährlid. Um insbejondere die zweite und wichtigfte Urfadhe der Gefahr zu entfernen, hat 
dD’Arcet eine Einrichtung der Vergolder-MWerkftätte empfohlen, melde allgemeine Nadahr 
mung berbient, Das Weſentliche der Erfindung zielt darauf ab, durch lünftliche Vor» 
richtungen einen beftändigen und ſehr lebhaften Luftzug in jenen Schornfleinen zu uns 
terhalten, unter welden die Arbeiten des Abrauchens und Mattirens vorgenommen wer* 
den, fodak die auffieigenden Tämpfe und Gaſe fogleih und vollftändig jortgeriffen wer 
den, ohne in den Arbeitsraum treten zu fönnen. 

Bemerlt muß werden, daß Gold in der Wiche des Abrauchofens und des Mattir- 
ofend, im Slchricht von den Arbeitstiſchen und dem Fußboden der Werfftätte, in der 
Fluſſigleit und dem Bodenfase der Mattirtonne (S. 452), in den alten Kraybürften und 
in dem Schmute des Zubers, worin das Straken vorgenommen wird, endlich im Nuf 
aus den Schornfteinen — in nit zu vernacläffigender Menge enthalten if. Man ge» 
winnt Dafjelbe duch angemeſſene Verfahrungsarten wieder, deren nähere Beichreibung 
jedoch hier zu weit führen würde. Man karın nad beftimmien Erfahrungen annchmen, 
daß von 100 Theilen Gold, die im Amalgam zum Bergolden angewendet werden, nur 
eima 74 Theile wirflih auf die Mare gelangen, 22 Theile aus den Abfällen wieder ge» 
wonnen werden lönnen, und 4 Theile gänzlich verloren gehen. Auf 1 Du Bronge-Ober: 
fläche wird dur die Feuerbergoldung, nad deren geringerer oder arößerer Stärfe, 4,28 
bis 26# Gold befeſtigt, wonadh man die Dide ver Voldlage auf Yyszo DIS !/,,0 mm 
ſchätzen fann. 

Bon alter vergoldeter Arbeit oder von Stüden, welche während des Vergoldens ber- 
dorben werden, läßt fih das Gold auf verſchiedene Weife gewinnen (abiprengen). 
Man beftreicht 3. B. die Oberflähe Zum did mit cinem Brei von 2 Theilen Schwefel, 
1 Theil Salmial und Efitg, madi die Stüde rothglühend, löſcht fie in mit Schwefel: 
fäure angefäuertem Wafler ab, worin man fie einige Stunden liegen läht, und frast 
fie endlid) ab. Die ſich ergebenden Schuppen (vorzüglihd Schwefellupfer mit Gold ver» 
mengt) werden mit Salpeter und Porar in einem Tiegel geſchmolzen. — Auch kann 
man die vergoldeten Maren in Quicwaſſer (S. 450) tauden, bis fie von niedergefchla- 
genem Quedfilber ganz weih find; das nun auf der Oberfläche fitende Amalganı ab» 
Ichaben und glühen, mobei fupferhaltiges Gold zurüdbleibt. 

| Das Borhandenjein einer Vergoldung auf Meifing, Tombak oder Bronze (fei fie 
nun Feuervergoldung oder anderer Art) wird daburd leicht erfannt, daß durch Betupfen 
mit einer Kupferchloörid⸗Auflbſung feine Veränderung entjtcht; man fann auf diefe Weife 
vergoldele Gegenstände fiher von umvergoldeten unterfcheiden, auf welchen letteren das 
Kupferchlorid einen jchmwarzen Fleck hervorbringt. Doch verftcht es fid) von jelbft, daß 
ein etwa vorhandener Firniß vorher durch Abwaſchen mit Terpentinöl und ftarfem Wein» 
geift entfernt werden muß, meil er eben fo gut wie eine Bergoldung die Einwirkung 
des Kupferdlorids verhindern würde. 
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b) Bergoldung bes Kupfers. — Zoll Kupfer vergoldet werben, jo verfährt 
man ganz auf die nämlihe Weile wie im Vorhergehenden vom Tombak und Meifing 
angegeben tft. Kupfer erfordert übrigens mehr Gold als die Bronze; auch nimmt es 
weniger leicht das Amalgam an. 

c) Vergoldung auf Eilber. — Das Verfahren dabei ift mit dem bei der 
Bronzevergoldung übereinitimmend; nur ift beim Auftragen des Amalgams auf Zil- 
bermwaren, welche über 0,750 fein find, das Quickwaſſer (S. 450) entbehrlich und jelbit 
unnüß: erfteres, weil das Silber ohnehin leicht genug da3 Amalgam annimmt; 
legteres, weil vom Silber nicht jo wie von der Bronze die Quedfilberauflöfung zeriegt 
und das Quedfilber derjelben auf die Oberfläche der Arbeit niedergeihlagen wird, 
Dagegen gebraudht man auf Silber von 0,750 und weniger Feingehalt allerding: 
Quickwaſſer, weil es bier (megen der vorhandenen größeren Menge Kupier) feine 
Dienſte thut. Es verfteht fih von jelbft, dab die zu vergoldenden Silberwaren gary 
rein und blanf gemacht jein müſſen, mas man durch kurzes Sieden mit jehr ver 
dünnter Salpeterfäure bewerfftelligt. — Soll die Bergoldung auf Silber matt bleiben, 
fo bededt man fie mit einem Brei von 8 Theilen Salmiat, 2 Ih. Salpeter, 2 Tb. 
fryftallifirtem Grünipan, 2 Ih. Eiſenvitriol, 1 Th. Kupfervitriol, der nöthigen Menge 
Eifig und ein wenig Scheidewafler; läßt diefen Ueberzug auf Kohlenfeuer braun | 
werden; löicht dann die Stüde in Wafler ab und ſpült fie rein. Soll die Vergol« 
dung dagegen polirt werben (ma3 mittelit des Blutſteines gejchieht), jo erhöht mar 
vorber bie Farbe berjelben durch Abbrennen mit Glühwachs, nad der (S. 452) be 
jchriebenen Weiſe. 

Vergoldete Silberware führt den Namen Vermeil (vermeil); die yeuervergoldung 
auf Silber hat immer eine Farbe von ziemlich geringer Lebhaftigleit. — Von altem vers 
noldeten Eilber trennt man das Gold durch Uebergichen mit Königswaſſer, Abtratzen 

«der Oberflähe und Auslochen des Abgelratzten mit Königswafler. Beide Portionen Kir 
— enthalten das Gold aufgelöſt, welches man darauf durch Eiſenvitriol nieder⸗ 
gt. 

a) Vergoldung auf Eifen und Stahl. — Da das Eiſen äuferfi wenig Nei ⸗ 
gung befist, fi mit dem Quedfilber zu verbinden, jo nimmt es aud) das Goldamalgam 
direlt n — und läßt ſich folglich nicht ohne beſondere Vorbereitung im Feuer ver: 
golden. an fann imdeffen auf Umtvegen zum Siele lommen: entweder indem man 
das Eifen (den Stahl) auf nafjem Wege dünn verkupfert (S. 446) und fogleih in MWafier 
abjpült, worauf e& fi dann, wie Hupfer, mit Amalgam vergolden läßt; oder durd vor 
läufige naffe Amalgamirung der Cherfläche, worauf dieje ebenfalls da8 Goldamalgam 
gut annimmt und alfo glei Bronze oder Kupfer vergoldet werden fan. Bon beiden 

hoden wird faum Gebrauch Be 

Die Vergoldung auf einer Aupferunterlage mißlingt leicht dadurch, daß letztere ſich 
ſammt dem Golde vom Eiſen ablöft. — Die erwähnte nafie Amalgamirung wird auf 
folgende Weife bewerfftelligt: Man bringt in ein Porzellangefäh 24 Gewicttheile Lucd: 
fiber, 2 Zint, 4 Eiſenvitriol, 24 Waſſer und 3 Salzjäure von 1,2 jpezif. Gericht, wirft 
die zu amalgamirenden Stüde von Schmiedeifen, Gußeiſen oder Stahl nein und erbikt 
zum n. In ganz furzer Zeit überziehen fid) die Gegenftände mit einer jpiegelblanten 

diinnen Quedjilberhaut. 


2) Kalte Bergoldung, Bergoldung durch Unreiben (dorure & froid, do- 
rure au pouce, cold gilding, gilding by the rag), — Auf Kupfer, Meifing, Tombat, 
Argentan und Silber anwendbar, und hauptiächlich bei legterem gebräuhlih. Mar 
löft reines Gold in Rönigswaller auf, jo viel leßteres aufnehmen will; tränft mit | 
der Auflöſung feine Leinmandlappen; zündet diefelben nah dem Trodnen an und läkt 
fie zu Aiche brennen. Der Goldzunder (or en chiffons, or en drapeaux), welchen | 
man auf diefe Weile gewirmt, enthält metalliiches Gold in höchſt feiner Zertheilung. 
Zur Bereitung deffelben fann man ſich itatt der reinen Boldauflöfung auch einer 
etwas fupferhaltigen bedienen, und man thut dies wohl mit der Abficht, der Vergol⸗ 
dung mehr Nöthe (euer) zu geben. So löſt man z. B. 6 Theile feines Gold und 
J Theil reines Aupfer in 16 Theilen Königswaſſer auf, und verjährt Übrigens mie 
oben, — Um die Vergoldung zu bewertitelligen, taucht man den finger, beſſer aber - 
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das etwas verfohlte (am Lichte angebrannte) und mit Daffer, Salzwaſſer oder Eifig 
beneßte Ende eines Korkpfropfes in den Goldzunder, und reibt dann damit die zu 
vergoldende Metalflähe, melde vorher ganz blank gemacht fein muß. Wenn durch 
hinlanglich fortgejegtes Reiben die Vergoldung vollendet ift, gibt man ihr die Politur 
dur Reiben mit einem über den Norf aeipannten weichen Leinwandläppchen, bei 
großen Arbeiten aber durch Blutiteine oder Polirftähle, die mit Seifenmwafler benetzt 
werden. Man lann auch den Goldzunder mit ſtochſalz und einer Meinen Menge 
en vermengen und dann bamit mie bei der kalten Berfilberung (S. 461) ver- 
ahren, 

Die kalte Vergoldung ift viel weniger dauerhaft als die Weuervergoldung, weil das 
Hold nur leicht an der Metalloberfläde haftet; fie zeigt aber, insbefondere auf Silber, 
eine recht jhöne Farbe, und übertrifft bier am Schönheit die Teuervergoldung: jo, daß 
man öfters Silberwaren im feuer nur fehr ſchwach vergoldet und dann eine kalte Ver 
soldung daraufſetzt. Man erreicht bierdurdh den Vortheil der ſchönen Farbe, verbunden 
mit größerer Dauer, als die falte Vergoldung (das Unreiben) allein gewähren Tann. 


3) Nafje Bergoldung”). — Man faßt unter diefem Namen diejenigen Ver— 
fabrungsarten zufammen, bei welden das Gold in einer Auflöjung' angewendet wird. 
Dabin gehört: 

8) Die nafje Vergoldung auf Kupfer, Meiling und Tombal (dorure 
au trempe). — Man löft in Königswaſſer fo viel feines Gold auf, als jenes aufzu⸗ 
nehmen vermag, dunftet die Flüffigfeit in einer Porzellan- Schale bei gelinder Hitze 
zur Eprupädide ab und [öft die beim Grlalten entitehende kryſtalliſirte Maſſe in ziem- 
lich viel Waſſer wieder auf (5. B. auf 48 Gold 1 bis 1,5% Waller), Man gewinnt 
dadurch eine Fluſſigleit, mit welcher man Heine Gegenftände, als: Ketthen, Uhr- 
Ihläffel, Knöpfe, Obr- und fingerringe ıc, bloß dadurch vergolden kann, dak man 
fie (nad vorausgegangenem Gelbbrennen, S. 408) wiederholt eintaucht, mit MWeinftein 
obbürftet und in reinem warmen Waſſer abipält, bis die Vergoldung ftark genug 
iſt. Nach dem legten Spülen trodnet man die Stüde mit Sägelpänen ab, und polirt 
fie nötbigenfalls mit bem Pofirftahle oder mit der Kratzbürſte. Diefe Vergoldung 
fällt immer ziemlich bleich röthlidh aus, — Ein weit befleres, immer gut gelingendes 
Verfahren ift das folgende: Man bereitet Königswaſſer durch Zuſammenmiſchen von 
648 Salpeter ſaure (ſpezif. Gewicht 1,45), 568 Salziäure (ip. ©. 1,15) und 448 Waſſer 
— oder 1128 Zalpeterjäure von 1,39, 488 Salziäure von 1,17 und 88 Waller — 
und löft darin durch Kochen 168 feines Gold auf, bis fich feine rotben Dämpfe mehr 
entwideln, vermiicht dieſe Flüffigkeit langſam (megen des Aufbraufens) mit 1%8 doppelt 
foblenjaurem Kali, in 2ke deitillirten Waſſers aufgelöft, läht die Miſchung in einer 
Porzellanihale kochen, und hängt die lorgfam gelbgebrannten Tombal-Gegenftände 
%/a bis 1 Minute lang hinein. Herausgezogen, werben biefelben fogleih in reinem 
Waſſer abgeipült und in Buchen-Sägeipänen abgetrodnet. Sie erſcheinen nun ſchön 
vergoldet und fönnen nach Erfordernik mit Blutjtein oder mit Bolirjtählen polirt werden. 
Legt man die vergoldeten Stüde in ſehr verbünnte Auflöfung von jalpeterfaurem Qued- 
filberoryd (Quidwaſſer) bis fie weiß geworden find, und erbigt fie dann vorſichtig zur 
Wegtreibung des Quedfilbers, jo entiteht eine hellgelbe matte Oberfläche, die ſich mit 
der gewöhnlichen Farbe aus Kochſalz, Salpeter und Alaun (S. 452) bochgelb färben läßt, 
wobei inbeijen die Einwirkung nicht zu lange dauern darf, weil jonft das Gold dur 
bie Farbe weggenommen wird. — Der Vergoldungsflüffigleit muß in dem Maße, wie 
fie während des Gehrauches einfocht, deitillirtes Wafler zugejegt werden. Wenn fie 
an Gold ziemlich erichöpft ift, verftärft man fie wieder durch Zuſat von etwas Golb- 
auflöfung. — Meifing, Rupfer, verkupferter Stahl, Weißblech, nehmen die Vergol- 
dung gleich dem Tombak an; weniger leicht Silber und Urgentan. 

Die oben vorgeſchriebene Menge des doppelt-fohlenfauren Kali (melde wegen des 
Hohen Preifes in Beiracht fommt) Tann ohne Echaden vermindert werden, indem man 








ı) Schreiber, E. Die Bergoldungs- und Verfilberungstunft durch Einlegen oder 
Unreiben. Weimar 1853. 
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nach re Vorſchriſt verfährt, die Übrigens eiwas mehr Arbeit verurjaht: Man [öft 
158 Gold in Königswafler auf, dampft kei gelinder Märme die Auflöjung bis zur 
Zrodenheit, und bis der Nüdftond röthlih zu werden anfängt, ab; Löft das Goldſalz 
wieder in 3ks beftillirten Waſſers auf; fett 1208 doppelt-fohlenfaures Kali zu, und ver« 
fährt weiter mit der Flüffigfeit wie oben. — Grüne Bergoldung fann man hervor» 
bringen, indem man der —— ſigleit eine angemeſſene Menge Auflöſung von 
tryſtallifirtem jalpeterſauren Silberoxyd zuicht. — 

Man kann auf dem bier angezeigten Wege nur leichte (dünne) Vergoldungen zu 
Stande bringen, welche höchſtens jo ftark find mie die Teichtefte übliche Feuervergoldung. 
Zei eigens in dieſer Hinſicht angeftellten Berfuchen ergab fih, dak die auf 1 Om Tom- 
balfläche abgefetite Golbmenge 2,73 bis 4,218 betrug, was auf eine Tide des Goldüber- 
zuges = 1/7100 bis Yu, min ſchließen läßt. 

b) Die naſſe Vergoldung auf Silber (griedifhe Vergoldung). — Die 
unter a (S. 455) zuerft beſchriebene nafle Vergoldung mittelft einfacher Goldauflöfung 
ift auf Silber nicht anwendbar, weil dieſes ſich im der Fluſſigkeit mit Chlorfilber übers 
jicht, modurd die Unhaftung des Goldes verhindert wird, Um daher Silber naß zu 
vergolden (mas jedoch jelten gefchieht), Löft man Alembrothſalz (eine Verbindung von 
Quedfilberhlorid und Ealmiat) in Eceidewafler, und im dieſer Blüffigteit Gold auf; 
dampft die Auflöjung ab, bis fie anfängt eiwas dit zu werden, und taucht nun das 
Eilber hinein. Die Gegenwart des Ducdfilbers verhindert die Bildung von Ghlorfil- 
ber, und mithin fann fih das Gold feſt auf die Oberflähe des Eilbers niederſchlagen. 
Tas Alembrothjalz erhält man, wenn man gleiche Theile ätenden Qucdfilber- 
Sublimat und Salmiat in heifem Waſſer auflöft und die Plüffigfeit bis zur Kryſtalli— 
fation abdampft. 

c) Nafſe Vergoldung auf Eifen und Stahl. — Kleine Stahlwaren, wie 
Scheren, chirurgiſche Inftrumente, Näh- und Stridnadeln ze, werben öfterd ganz oder 
theilweiſe vergoldet (3. B. die Nähnadeln an den Oehren, die Stridnadeln an den beie 
den Spigen) und man bedient ſich hierzu zum Theil des nachfolgenden Verfahrens, 
Man töft feines Gold in dem vierfadhen Gewichte oder überhaupt in jo wenig Königs 
waſſer auf, daß lehtercs gefättigt wird und ein Heiner Reſt Gold unaufgelöft bleibt. Zu 
der in einer Flaſche befnbliden Goldauflöfung fügt man die zweifache Menge (dem 
Naume nah) Schwefeläther, und jchüttelt das Ganze gegen zehn Minuten lang. In 
der Ruhe fondert fi) dann der Aether, der alles Soldfalz in ſich aufgenommen hat, als 
eine gelbe Schichte oben ab, während man darunter cine wäſſerige, farblofe Fluſſigleit 
findet, Man zieht oder nicht dem goldhaltigen Weiher in cin anderes Fläihchen ab, wels 

es man wohlverftopft aufbewahrt. Die gu vergoldenden Stahlwaren werden, nachdem 
e mit Polirroth und Kr Aria find, in den Goldäther getaucht (oder mitteljt des 
inſels damit beftrihen), in Waſſer abgeiplilt und gelinde erwärmt. Durd längeres 
erweilen im Wether oder durd Wiederholung des Eintauchens oder PVeftreihens mird 
die Vergoldung dieler. Dieſelbe haftet noch fefter, wenn bie Stahlflähe in geringem 
Grade rauh if. Man lann zu dieſem Behufe den polirten Stahl durch Eedemafler 
matt äten, dann wie vorhin angegeben behandeln und zulegt mit dem Rolirftahle über» 
abren. Von den nicht geäßten Stellen läßt ſich das Gold leicht wegreiben und die 
ethervergoldung ift überhaupt nicht dauerhaft, Weit mehr Empfehlung verdient die 
Bergoldung nach a) mittelft Goldauflöfung und zweifadh-Tohlenfaurem Kali, wozu die 
Gegenftände (aus Stahl, Schmied» und — vorläufig dunn überlupfert werden, 
©. 446, und die Vergoldungsflüſſigkeit heiß, jedoch nicht lochend, in Anwendung fommt. 

Eine ehr feſt haftende Bergoldung auf Stahl foll erlangt werden, wenn man den 
wohl gereinigten Gegenftand mittelft eines Drahtes mit einem Stüdhen Zint verbindet 
und beide zufammen in die mit Schtefelcyankalium verſetzte Auflöjung des Eyangol» 
des in Eyanfalium einfentt. 


d) ®ergoldung auf alle Metalle anwendbar, nachdem diefe a Beh 
worden jind: Man löft 10 Theile Gold in Königswafler, dampft Re Trodenheit 
ab, löſt das Goldſalz wieder in 20 Theilen deſtillirten Waſſers, ſeht Theile Cyan · 
falium in 80 Th. deſtillirien Waſſers gelöft zu, filtrirt und macht mit dieſer uff keit ein 
inniges feinpulvriges —— von 100 Th. lämmfreide und 5 Th. nftein zu 
Brei. Letzteren trägt man mittelft eines Pinjels auf die zu dergofdende Arbeit, mel 

bierauf gewaſchen und abgebürftet wird. Es ift leicht, eine e theilweife auf diefe 
F — während man andere Stellen daneben auf ähnliche Weife verfilbert 
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e) Raife Bergoldung auf Aluminium. Man öft 8e Gold in Königswafler 
auf, verdünnt die Löfung mit Waſſer und läht fie bis zum andern Tage mit einem 
Heinen Ueberſchuß von Kalk digeriren. Der aus goldfaurem Halt und überſchüſſigem Kalk 
gemengte Niederichlag wird gut ausgewaſchen und bei gelinder Wärme mit der Löfung 
von 208 unterihwefeligiauren Natrons in Ikg Waſſer behandell. Die alsdann filtrirte 
Flüffigfeit vergoldet das hineingetauchte (vorläufig mit Aeplalilauge, hierauf mil Sal« 
—— abgebeizte und ſchließlich mit reinem Waſſer geſpulte) Aluminium ohne weitere 

eihülfe. 

f) Galvaniſche Vergoldung (dorure galvanique, electro-gilding)'), — 
Hat gegenwärtig wegen ber Veichtigfeit ihrer Ausführung und der Möglichkeit, durch 
fie nach Belieben einen ſehr dünnen (daher wohlfeilen) Golbüberzug auf Gegenſtänden 
von allen Metallen hervorzubringen, die allgemeinfte Verbreitung erlangt, Das 
Weſentlichſte in Betreff diefer Vergoldungsmethode iſt S. 138 angedeutet, folern man 
fich dabei bes einfachen galvanoplaftiichen Apparates bedient. Zum Vergolden großer 
Gegenjtände iſt es jedoch erforderlich, oder wenigſtens befler, eine galvantiche Batterie 
zu gebrauchen, in welchem Falle die Anordnung derjenigen ganz ähnlich ift, deren Bei 
Gelegenheit des Verfupferns am Schluſſe gedadht wurde (S. 447); nur daß man 
flatt des am Zinfpoldrahte angebrachten Aupferbleches fich eines Goldbleches (4. B. 
eines dünn ausgewalzten Dulatens) bedient. Bon dieſem Bleche Iöft fich in dem 
Mabe in der Vergoldungsflüffigkeit auf, als dieſe Gold an das zu vergoldende Stüd 
abgibt, ſodaß die Flüffigkeit ftets in unveränderter Stärle bleibt, während dagegen 
im einfaben galvanoplaftiihen Apparate ihr Goldgebalt nah und nah abnimmt. 

Die Vergoldungsflüffigtet bereitet man nach verichiedenen Rorichriften, wovon 
folgende zwei als bewährt beiſpielsweiſe angeführt werden: a) Man löft 3,58 Gold 
(einen Dulaten) in etwa 508 Köonigswaſſer auf, verbampit die Löjung bis fie anfängt 
eine ſchön dunlel⸗gelbrothe Farbe anzunehmen, löft die unter Umrühren erfaltete Maſſe 
in wenig Regenwafler wieder auf (mobei aus der Porzellanichale alles berausgeipült 
wird) und filtrirt die goldgelbe Flüſſigleit. Man löft ferner 1208 gelbes Eyaneijen- 
talium (gemöhnliches Blutlaugenjalz) und 158 frpftallifirtes lohlenſaures Natron in 
1,2548 Negenmwaller, bringt die Auflölung in einer Porzellanfhale zum Kochen und 
ſeht nun die vorerwähnte Goldlölung hinzu. Sobald der dabei entitchende ſchmutzig 
grünlihbraune Niederichlag rein roftbraun geworden, nimmt man die Schale vom 
Teuer, läht erfalten und filtrirt durch weißes Löſchpapier. Die klare goldgelbe 
Flüffigleit kann fopleich angewendet oder zu künftigem Gebrauch in gut verftopiten 
glälernen Flaichen aufbewahrt werden. Aft fie durch fortgeſetztes Vergolden ziemlich 
erichöpit, jo fann man neuerdings die Ooldauflölung von einem Dukaten zufegen, 
mit 158 kohlenſaurem Natron auflochen und filtriren. — b) Das aus 1 Theil Gold 
durch Auflöien in Königswaſſer und Abdampfen bereitete Golddlorid wird in einer 
wäfjerigen Flüſſigkeit aufgelöft, welche 12 Ih. Blutlaugenſalz und 3 Th. Aetzlali ent 
bält, das Gemiih eine halbe Stunde lang getocht, filtrirt und mit fo viel beftillirtem 
Waſſer verdünnt, daß es 120 Theile wiegt. 

Der zu vergoldende Gegenſtand muß vorläufig rein blank gemadt und von 
Schmutz, Fett ıc. gereinigt fein, daher auch nur mit naſſen Fingern angefaßt werden. 
Man hängt ihn an einem Platin- oder vergoldeten Kupferdrahte in die im Apparate 
befindliche Vergoldungsflüfftgkeit, welche ichneller wirlt, wenn fie auf etwa 36° C. 
erwärmt ift (mas jedoch keineswegs erfordert wird). Nach 1 bis 2 Minuten iſt er 
ſchon mit einer dünnen Goldhaut beffeidet; man nimmt ihn num heraus, jpült ihn 
mit Regenmafjer, reibt ihn mittelft einer Heinen Bürſte mit feingepulvertem Weinſtein 
und Waller ab, jpült abermals in reichlihem Waſſer, trodnet ihm mit einem reinen 





1) Die galvanifche Vergoldung, Verfilberung x. Bon L. Elsner. 2. Aufl. Leipzig 
1851. — Handbuch der Galvanopfaftit oder der hydrocleltriſchen Mietall-Uleber- 
ziehung. Nach dem fFranzöf. des U. Rofeleur von H. Willi und G. Kaſe— 
* Stuttgart 1862. Eine Menge zerſtreuter Arlilel im Polyt. Journ., 
Polyt. Gentr., Berliner Verhandlungen, Berliner Gewerbeblatt ıc., ſeit 1840. 
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Leinwandläppchen und hängt ihn mieber in den Apparat. Won 2 zu 2 Minuten 
wird dieſe Behandlung wiederholt, bis die Vergoldung ftark genug ift. 


Gegenftände, welche vor dem PVergolden polirt waren, erfiheinen aud nachher glän« 
nd; joldye, welche matt geweien find, befommen eine matte Bergoldung, und in beiden 
ällen ift der Goldüberzug jo jhön, daf fein Färben (S. 452) oder Glühwachſen (S. 452) 

erfordert wird. Um eine röthliche Vergoldung zu erlangen, löft man mit dem Golvde 
etwas Kupfer in Königswaſſer auf und verfährt itbrigens wie oben angezeigt. Für grüne 
Vergoldung bereitet man eine eigene Goloflüffigfeit, melde mit Silber verſetzt wird; 
endlich erhält man durch Vergoldungsflüffigteiten, in welden Silber und Kupfer zugleich 
enthalten find, hell röthlihgelbe Bergoldungen. — Soll ein Gegenftand nur theil» 
weiſe vergoldet werden, jo ſchüht man alle frei zu haltenden Stellen dur Bekleidung mit 
einem Dedgrunde, der nad) folgender Vorſchrift zu bereiten ift: Man ſchmelzt 2 Theile 
Aiphalt (Judenpech) und 1 Th. gepulvertes Maſtix ber gelinder Wärme unter Um— 
he — jo lange, bi$ die Miſchung ein gleihförmiges Unjchen hat; diefelbe wird jodann 
auf ein faltes Kupferblech ausgegoſſen und in Wachspapier eingewidelt aufbewahrt. Um 
damit zu deden, wird die erforderlihe Menge Dedgrund bei gelinder Wärme in Terpens» 
tinöl zur Syrups-Ronfiftenz aufgelöft, diefe Auflöfung mittelft eines weichen Pinſels auf« 
eftrichen und der Gegenstand gelinde erhigt, um das Terpentinöl abzudunften. Nach er= 
— Vergoldung lann der Dedgrund durch ſchwaches Bürſten, ohne anderes Hilfsmittel, 
wieder entfernt werben, — Hierher gehören auch die galvaniſchen Inkruſtationen, Durch 
welche man z. B. auf Bronze die Gold (oder durch Silber die Silber-) Einlegungen 
nachahmt. ine beliebige Zeichnung wird auf dem zu infruftirenden Gegenftande mit 
Bleiweiß-⸗ Waſſer ſarbe angelegt; alle hiervon frei gebliebenen Theile der Oberjläde aber 
werden mit Dem vorſtehend erwähnten Dedgrunde überzogen; dann entfernt man durch 
Gintauden in ftarf verbünnte Salpeterfäure das Bleiiweih und läft die Stellen auf geringe 
Tiefe ausähen, endlich ſchlägt man darauf Gold (oder Silber) nieder, bi die Vertiefungen 
ausgefüllt find. Nach Entfernung des Deckgrundes werden die Gegenftände polirt, 

Kupfer, Meifing, Tombat, Glodenbronge, Urgentan, Zinn, Zink, Guß ⸗ und Schmied- 
eiſen, Stahl, Silber (fein und legirt), Platin, ja feines ſowohl als legirtes Gold ſelbſt, 
u. auf galvanifhem Wege gut und ſchön zu vergolden, Die Bergoldung des Goldes 
ommt mit Vortbeil in folgen Fällen zur Anwendung, wo dafjelbe ſehr geringhaltig vi, 
oder wo man durch galvanische Vergoldung das fonft übliche Färben der Goldwaren 
erfegen will (S. 452). — Meffingene Uhrbeſtandtheile pflegt man in den Schweizer 
fabrilen kalt (durch Anreiben) zu verfilbern oder zu vergolden — ©. A461, 454 — bevor 
man fie der galvantichen Vergoldung unterwirft. 

Die Menge des auf den Gegenftänden abgefetten Goldes fteht genau in dem Ver— 
hältniffe der Zeit, mährend welcher die Vergoldungsfliifigfeit eingewirlt hat; d. i. in 
4, 6, 8, 10 Minuten h B. wird 2, 3, 4, 5 Mal fo viel Gold abgelagert, als in zwei 
Minuten. Hierdurd iſt ein einfaches Mittel gegeben, um auf Grund eines (mit dem 
nämlichen Apparate unter ganz — Umftänden angeſtelllen) Probeverſuches die Stärfe 
der Vergoldung zu reguliren. Das direltefte und ficherfte Verfahren, ih genaue Rechen« 
ſchaft über die verwendete Goldmenge zu geben, beftcht aber im Wägen der Stüde vor 
und nah dem Bergolden, was ohne Störung des Arbeitsganges gefchehen fann, da man 
ie ohnehin Öfters aus der Fluſſigleit herausnehmen muß (f, oben). 8 ift ein großer 

orzug der galvanifchen Vergoldung, daß man ihr jeden Grab der Stärke nah Belie⸗ 
ben zu geben vermag: einerfeitS eine fo geringe Dide wie nad) Feiner andern Methode; 
andererfeit$ die Stärke der beften Feuerbergoldung. Bei deshalb angeftellten Berſuchen 
bat man auf 1 Dw von 1,76 bis 37,798 Gold angebradt; die Dide des Ueberzuges 
derechnet ſich, ungefähr, für den erſtern Fall zu %,yoso und für den lehtern Fall zu 
I /500 mn, 

Die galvanifhen Goldüberzüge find dichter als die durch Feuervergoldung erzeug- 
ten, fie jcheinen aber im Ganzen genommen etwas weniger feit zu haften, wiewohl zu 
einem ganz fihern Urtheile in letterer Beziehung forgfältige vergleichende Verfuche mit 
ganz übereinftimmenden Bergoldungen beider Art nöthig wären, welche nod fehlen. Ber 
handelt man vergoldete Gegenftände in der Kälte oder bei gelinder Wärme in verbünne 
ter Salpeterfäure, jo löſt ſich das Gold (wenn die Einwirkung nicht zu heftig geweſen 
ift) immer in Geftalt feiner Plättdhen von dem Silber, Kupfer, Tombak xc. ab. Diele 
Blätichen find auf beiden Seiten goldgelb, wenn die Vergoldung eine galvaniſche (oder 
fonft auf naſſent Wege erzeugte), dagegen auf der innern Seite mehr oder weniger Dun» 
tel gefärbt, wenn fie Feuervergoldung mittelſt Quedfilber geweien iſt. 
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g) Rontalt-Vergofldung. Dieſen Namen hat eine Abänderung des galva- 
niſchen Pergoldungsverfahrens befommen, bei welcher zwar ebenfalls eine ſchwache 
Glektrigitäts-Erregung dem Erfolge zu Grunde liegt, die aber ohne einen bejonderen 
Apparat auf folgende einfache Meife ausgeführt wird: Man löft 1 Theil Goldchlorid 
(buch Auflöien des Goldes in Hönigswafler und Eindampfen zur Trodenheit bereitet), 
6 Theile gelbes Cyaneiſenkalium (Blutlaugenialz), 4 Theile kohlenſaures Kali (ge 
reinigte Vottaiche) und 6 Theile Kochſalz in 50 Iheilen Waſſer auf, läßt auflochen 
und filtrirt; oder jekt der galvaniichen Vergoldungsflüſſigleit (S. 457) auf jebes 
Pfund 70 bis 908 Kochſalz zu. Die eitte oder die andere Flüſſigleit bringt man in 
ein glafirtes qußeiſernes Gefaäß, worin fie erwärmt, auch wohl (um fchneller zu 
arbeiten) fochend gemacht wird; dann hängt man den zu vergoldenden Gegenſtand 
hinein und taucht überdies ein Stüd Zink in die Flüſſigleit, welches unterhalb deren 
Oberfläche der Begenjtand berührt. Dir Mergoldung erfolgt dann ohne weiteres 
Buthun. Hat man ein Geſaß nur auf der Innenſeite zu vergolden, jo wird es mit 
der Flüſſigkeit gefüllt und ein Zinkſtähchen bineingeftellt. 


4) Vergoldung mit Blattgold (dorure avec de Por en fenilles, burnished 
gilding). — Sie fanıt auf verſchiedene Weiſe bemerkitelligt werden, und iſt auf Eifer, 
Stahl, Kupfer, Meſſing ꝛc. anmendbar, wird jedoch meijt nur auf Eiſen- und Stahl 
waren gebraucht, 3. B. auf Säbelr und Degenllingen, Gewehrlaäufen x, Das ger 
wöhnlide Vertahren tit folgendes: Man erbigt das ganz blanfe und an den Stellen, 
welche vergoldet werden ſollen, durch Scheidewaſſer matt geahte Arbeitftüd, bit es 
blau anläuft (bleuir); legt das PBlattgold (S. 165) auf, breitet es mittelft Baume 
wolle au&, und überfährt es leicht mit dem Polirſtahle (ravaler), Auf Diele erite 
Schicht kommt eine zweite, dann eine dritte, wohl auch noch eine vierte, jede aus 
einem Blättchen, bei beileren Arbeiten aus zwei Dlättchen Gold beftehend. Nach jeder 
Schicht bewirkt man die Anhaftung des Goldes durch Reiben mit dem Polirftahle, 
worauf man von Neuem erbigt (recuire), um jogleich die folgende Lage aufzutragen. 
Nah der legten Schicht gibt man durch ſtärlere Anwendung des Polirſtahles den 
nöthigen Glanz. Man lann auf dieſe Weile beliebige Jeichnungen durch die Mergol- 
dung bervorbringen, welche jicb auf dem blauen Grunde jehr ſchön darftellen. Die 
fogenannt: raube Vergoldung (or hacht) untericheidet ich von der eben beichrie- 
benen nur durch zwei Umftände; 1) daß man die zu vergoldende Fläche mit einer 
furzen und breiten Meſſerllinge (eonteau A hacher) nah allen Nichtungen rigt, um 
fie raub zu machen, wodurch das Gold feiter haftet; 2) dak man wohl zehn bis 
zwölf Lagen, jede zwei Goldblauchen Hark, über einander auftragt, theils um die 
Bergoldung an jich ſchöner, theils un die Nigen (hachures) völlig unfidtbar zu 
machen. Die Jırbereitung der Stangen, woraus der vergoldete Silberdraht gezogen 
wird (5. 212), mub der Nehrlichleit wegen bier ermähttt werdet. 


Wie man aus den zwei angegeben Berfahrungsarten eritcht, it cin Zwiſchenmil⸗ 
tel zur Berichtigung des Goldes nicht moifiwendig. Gleichwohl bedient mar ſich öfters 
auch folgenver Methode; Die zu vergoldenden, ſchon vorher ganz blank gemadıten Stel- 
len werden mit Bernſteinfirniß jo dünn und gleichmäßig wie möglich mitteljt eines Pin— 
ſels beftrichen. Nachdem der Firniß im einen warmen Zimmer jo weil geirodne if, 
Daß er nur noch ſehr wenig klebt, Legt mar auf denſelben das Blattgold in einer 
Schicht don mehreren Blättchen; delidt es mit Baumwolle an, erhigt den Gegenſtand 
über KRohlenicner oder auf andere angemefiene Weite bis zum Blauanlaufen; wiſcht das 
Gold an den Stellen, wo es Über die Umriſſe der Zeichnung binausragt, weg, und po« 
lirt endlich mit dem Polirſtahle. — Fine matte Vergoldung auf Eiſen, Blei sc. bei 
Thor. und Balton-GBittern u. dgl. bringt mean dadurd hervor, daß man auf Die Dele 
farbe, womit jolde Gegenflände beſtrichen werden, bevor fie ganz netrodnet iſt, das Blatt» 
gold auflegt und mittelit Baumwolle andrädt. Nach dem völligen Trocknen der Farbe 
iſt es ſehr feſt und dauerhaft angeflcht, — Glänzende Vergoldung anf glatten Flä— 
chen (3. 2. von Zink gegoſſenen Buchſtaben) iſt darzuſtellen, indem man dieſelben poltet, 
dann mit einem jehr zähen (fademiehenden) Leindlitniß befteeicht, dieſen mit einem jet 
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denen Rappen oder Baumwolle wieder abwiſcht, daß nur ein Haud davon zurüdbleibt; 
— — eines Pinſels die Goldblätter auflegt und zum Schluß mit dem Blut— 
eine polirt, 


XVII. Berfilbern (argenter, argenture, silvering). 


Die Metalle, auf melden Perfilberung gewöhnlich angebracht. wird, find: 
Kupfer, Mejfing und Tombat. Es verjteht fih, daß diejelben vorher mit verbünnter 
Schwefelſaure oder mit Salpeterjäure rein abgebeizt fein müflen, Mit wenigen Aus+ 
nahmen find die Grundverfahrungsarten, welche beim Vergolden angewendet werden, 
ebenfall3 zum VBerfilbern brauchbar; man unterjcheidet demnach aud) hier die vier 
Hauptmethoden. 

1) Seuerverfilberung, heiße Verfilberung (argenture au feu). — Sie ge= 
ſchieht entweder mit fertigem Eilberamalgam; oder mit einer Miſchung, aus welcher ſich 
beim Auftragen auf die Ware erft Amalgam erzeugt; oder endlich ganz ohne Amalgam. 

Apr mit fertigem Amalgam zu verfilbern, wird ganz wie bei der Feuervergol⸗ 
dung (S. 449) verfahren, indem man durch Erhitzen des zerfleinerten feinen Eilbers 
mit Ducdfilber das Amalgam darftellt, dieſes mit Hilfe von Quickwaſſer aufträgt, über 
Kohlenfeuer das Qucdfilber abraucht, endlid die Verfilberung mit dem Blutfteine polirt, 
in jo fern dies verlangt wird, 

b) Um nad der zweiten Art zu verfilbern, verſchafft man fidh feines Silberpulver, 
indem man das in Ealpeterfäure aufgelöfte Silber durch hineingeftellies blantes Kupfer» 
blech — vermengt 4 Theile diefes mit reinem Waſſer gehörig ausgewaſchenen 
Silbers mit 1 Th. ähenden Qucdfilber-Eublimates, 16 Th. Salmiat, 16 Th. Kochſalz 
und reibt das Ganze mit Wafler zu einem Brei, trägt Iehtern durch Neibung auf die 
zu verfilbernde Metaͤllfläche, ſpült mit reinem Waſſer ab, trodnet und erhigt auf Kohlen 
zum ſchwachen Rothglühen, 

ei dem Wufreiben des Breies auf das Metall wird durch lehteres das Quedfilber- 
Eublimat zerjent und aus demjelben Quedfilber abgeichieden, welches fi mit dem Silbers 
pulver verbindet und als Amalgam die Ware überzieht. Durch das nachherige Erhigen 
wird das Quedfilber als Dampf weggetrieben. — Statt metalliihen Silberpulvers lann 
auch Ehlorjilber angewendet werden, melches man als einen weißen (am Yichte violett 
werdenden) Niederfchlag erhält, wenn der — 5* des Silbers in Salpeterjdure Koch- 
ja zugemifcht wird, Vorſchriften für — Fall find folgende: 8 Theile Chlorſilber, 
Th. Glasgalle, 30 Th. Salmiat, 30 Th. *86 3 ı QDucdfilber-Sublimat; — 
2 Theile Chlorfilber, 48 Th. Kochſalz, 48 Th. Zinkoitriol, 1 Th. Duedfilber-Sublimat. 
Das il or ift übrigens wie oben, Tas Chlorfilber wird von dem in der naflen 
Mengung befindlichen Kochſalze aufgelöft und durd das zu verjilbernde Metall unter 
Abfheidung des Silbers zerfegt, weldes fih nun mit dem Quedfilber au dem Zubli« 
male amalgamirt. 

ce) Ganz ohne Fmiichenktunft von Quedfilber gefchieht die Berfilberung ebenfalls mit» 
telſt Ehlorfilber, in welchem falle denn der Erfolg weſentlich ganz darauf beruht, dak 
dur Einwirkung des zu — Metalles das Chlorſilber zerſeht, deſſen Silberge- 
halt abgeſchieden und durch die Hitze auf der Metallfläche befeſtigt wird, Die Miſchung 
der Materialien zu diefer Berfilberung wird ziemlich mannigfaltig abgeändert, und eben» 
fo erleidet das Verfahren einige Modifilationen, Man löft 3. B. 508 feines Silber (oder 
jo viel legittes Silber, daß deſſen Weingehalt 50 8 beträgt) in der nöthigen Menge 
Sheidewafler auf und ſchlagt es durch Juſag von Kochſalz (wovon nahe an 338, im 


Wafjer aufgelöft, erfordert wird) in Geflalt von Chlorſilber daraus nieder. Lebteres wird, 


mit reinem Waſſer ausgewaſchen. Tann zerftöht man 2008 Salmiaf, 200€ Glasgalle 
und 2008 Kochſalz ulver und reibt diefelben nebft dem Chlorfilber und dem erfor: 
derlichen Waſſer auf dem Reibfleine zu einem Brei. Bon diefem gibt man eine hin« 
reichende Menge zu den Maren, melde verfilbert werden follen, in ein irdenes oder 
porzellanenes Gefäk und rührt darin mit einem Pinfel um, bis die Gegenflände ganz mit 
dem Brei überzogen find, worauf man fie behutfam herausnimmt, auf einem Aupferbleche 
bis zum Schmelzen der falzigen Beflandiheile des Breies erhigt, in Waſſer ablöjht und 
endlih mit Weinfteinauflöfung abbürftet oder im cinem Faſſe ſcheuert. Dieſe Berfilbe- 
zung muß zwei Mal oder noch öfter wiederholt werben, um die gehörige Stärke zu 
erlangen. 
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Alle bisher (unter a, b, e) beſchriebenen Arten der heißen Verſilberung zeigen den 
Fehler, daß die Eilberlage — befonders wenn fie einigermaßen di iſt — oftmals beim 
Boliren auffteigt, d. bh. unter dem gleitenden Drude des Polirſtahles oder Wlutfteines ſich 
vom Metalle ablöft und Blajen bildet. Cine diefem Fehler nicht unterworſene Methode 
iſt folgende, welche überhaupt eine ſehr ſeſte und dauerhafte Verfilberung gibt: Man bee 
feuchtet die zu berfilbernde Ware mit ſchwacher Rodlalzauflöjung und beftreut fie durch 
ein feines Sich mit einem pulverigen Gemenge bon 1 Theile qefällten Silbers (durch 
Kupier aus der Silberauflöfung abgeſchieden, S. 460), 1 Th. Ehlorfilber und 2 Th. ge 
brannten Borar. Die Stüde mit dem darauf angeflebten Pulver werden nur auf 
‚Kohlen rotbalühend gemacht, in kochendes Waſſer getaucht, worin etwas Meinftein aufge 
1öft iſt, und mit der Krabbärfte gereinigt. Durch dieſe erfte Behandlung hat ih ein 
Silberdede acbilnet, welche mit dem Metalle wirklich zufammengeihmolzen und in daſſelbe 
eingedrungen ijt (daher man fie mit dem Namen Schmelzfilber zu bezeichnen pflegt). 
Um aber die Verjilberung zu verſtärken, verimengt man des vorhin zum Beſireuen ange— 
wendete Pulver mit gleichen Theilen Salmial, Kochſalz, Sinfoitriol und Ölasgalle, rerbt 
alles mit Waſſer auf dem Meibfteine zu einem Brei, ftreicht diefen mittelit eines Pinjels 
recht gleihmähig auf die Ware, macht legtere lirſchrothgiühend, Löjcht fie im ſiedendem 
Waſſer ab und reinigt fie mit der Krakbitrite in kaltem Waller. Dieſe zweite Verfil« 
berung wird allenfalls noch zwei oder drei Mal wiederholt. Die Stüde find nad ihrer 
Bollendung matt, ja gewöhnlich fo rauh, daß, um ihtten regelmäktgen Glanz zu ertheilen, 
das Poliren mit Stahl oder Ylutftein nicht genügt, Sondern diefem ein Wbjchleifen mit 
feinem Bimsfternpulver borausgehen muß. Ba überdies das Verfahren viel Silber in 
Anfpruch nimmt, jo ift es jeht außer Gebrauch gelommen, mie die anderen Arten ber 
Seuerverfilberumg. 


2) Kalte Verfilbernng (argenture à froid, argenture au pouce). — Man 
bedient fich ihrer gewöhnlich, um Ihermometer- und Barometir-Stalen, Zifferblättern 
und manden Heinen Gegenständen auf eine wohlfeile aber feineswegs dauerhafte 
Art das filberäbnliche Ansehen zu geben; auch werden wohl Arbeiten, welche bereits 
im euer verfilbert find, noch überdies kalt verfilbert. Weil die Talte Verfilberung 
durch Reiben des Metalles mit gewiſſen Silberpräparaten vollbracht wird, jo führt 
das Verfahren den Namen des Anreibens; es gibt aber mehrere Arten hiervon. 
a) Mit I Theile geiällten, mohl ausgewajchenen und getrodneten Silberpulverä 
(S. 460} retbt man 2 Ih. Weinſtein und 2 Th. KNochſalz in einer Schale oder auf 
dem Reibſteine zulammen, wobei man zulegt etwas Waller zujegt, um einen ziemlich 
dünnen Brei zu bilden. Man nimmt ferner mit dem Finger, der in cin Läppchen 
feiner und dichter Leinwand gehüllt iſt, oder mit einer Bürjte etwas von dem Brei 
auf und reibt damit anhaltend die Mejfing« oder Kupferfläche, bit dieſelbe binläng« 
Lich verfilbert erſcheint, ſpült das Stüd in warmem Waſſer gut ab und trodnet es 
durch Abwiſchen, zulegt aber dur gelinde Erwärmung. — Ib) Man vermengt und 
zeibt zum jeinften Pulver: 3 Theile Chlorfilber, 6 Th. Pottaſche, 2 Th. geſchlammte 
Kreide, 3 Th. Kochſalz; — oder auch nur 1 Chlorſilber, 6 Kochſalz, 6 Weinftein; — 
nimmt etwas davon auf einen mit Waſſer benegten Kork und reibt damit anhaltend 
das Metall, welches dann abgelpült und getrodnet wird. Das Chlorfilber wird auch 
bier durch das verfilberte Metall ſelbſt zerlegt, mie bei der heißen Verſilberung 
(S. 460), — ©) Das aus 1 Theile feinen Silbers (duch Auflöhung in Scheidemafler 
und Zuſaß von Kocialz) gewonnene Ghlorfilber wird mit 4 Ih, Weinitein, 4 Th. 
Kochſalz und der nöthigen Menge Waſſer zu einem Brei zerrieben, Die bereit$ im 
Feuer verfilberten und gut gereinigten Gegenſtande werden mit dem Brei überpinjelt, 
in Waſſer abgejpült, mit fein gepulvertem Weinſtein abgebürstet, endlich polirt. — 
d) Mat zerreibt aufs feinjte und vermengt jehr genau 1 Theil jalpeterfaures Silber: 
oryd mit 3 Th. Cyankalium und 3 Th. geihlämmter ſtreide, nimmt ein wenig von 
dieſem Pulver auf ein naſſes mollenes Yäppchen und reibt es auf das gereinigte Mes 
tall (Kupfer, Meſſing, Tombal, Argentan) auf, wäjcht legteres ſogleich mit reinem 
Waſſer und trocknet es an Leinwand ab, Dieſe Verfilberung it von Fehr fchöner 
Farbe und farm jtet3 in gutem Zuſtande erhalten werden, indem man ftatt des 
Putzens mit Kreide oder dergl. immer nur das Meiben mit dem gedachten Pulver 
(einfhlichlih Spülens und Abtrodnens) auwendet. 
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Hier lann auch der falſchen Verjilberung gedaht werden, durd melde man 
dem Rupfer und Meifing ohne Silber ein, freilich Fehr vergängliches, filberartiges Aus⸗ 
fchen verleihen fan. Dean ſchmelzt 1 Theil reines Zinn mit 1 Th. Wismut zuſam⸗ 
men, rührt 1 Th. Quedfilber hinein und gießt das Ganze auf eine Steinplatte aus. 
Nac dem Erkalten zerftößt man diefes Gemiſch, beutelt es durd das feinite Sich und 
vermengt es mit 1%/, Theilen fein gepulverter, ebenfalls durchgefichter Kreide. Um da« 
von Gebraud zu machen, reibt man dieies Pulver mit einem Lappen auf die blanfe 
Meſſingfläche. — Etwas beffer und dauerhafter wird die falſche VWerfilberung, wenn man 
ihr eine gewiſſe Menge Silber zufest, wie 3. ®. nad folgender Anmerfung: In einer Reib« 
ſchale amalgamirt man 1 Theil zerjchnittene Zinnfolie mit 2 Th. Duedfilber; dann fügt 
man, unter fortgefehtem Reiben, 1 Th. gefältes Silber (S. 4160) Hinzu und vermengt 
endlich das Ganze mit 6 Th. geihlämmter Knochenaſche. Wird etwas von dieſer Maſſe 
mit einem feuchten Lappen auf blantes Kupfer oder Meſſing gerieben, fo erfolgt ſchnell 
die Verfilberung, welcher man durch Reiben mit einem trodenen Tude Glanz gibt. Die 
Arbeit wird beichleunigt, wenn man die Ware vor der Berfilberung in eine Auflöfuma 
von falpeterfaurem Qucdfilberoryd taugt und dadurch oberflädlich amalgamirt. 


3) Raſſe Berflberung. — a) Silberfud. 5 Theile (auch weniger) Ehlorfilber 
werden durch Hoden mit 1 Kochſalz, 16 Th. Weinftein und der nöthigen Menge 
Waſſer in einem glafirten qußeifernen Keſſel aufgelöft; im die lochende Wlüffigkeit bringt 
mar die zu verfilbernden Gegenftände, welche nad; etwa einer Vierteljtunde mit dem aus 
dem Chlorfilber abgejchiedenen Silber bededt erſcheinen, abgeipiült und getrodnet werden. 
— Der: Gleich viel raffinierter Weinftein und Kodjalz werden durd Hoden in Waſſer 
aufgelöft. Daneben löft man Salmial bis zur Sättigung in Waffer und in diefer lüj« 
fipfeit Chlorfilber, jegt hiervon cine geringe Menge zu der erfilih erwähnten Auflöjung 
und lot in dem Gemiſche die Gegenftände, welche hierauf mit Weinfteinpulver naf ab» 
gebürftet, in reinem Waſſer geſplilt, endlich abgetrodnet werben. 

b Auch dadurch, daß man die fupfernen oder meffingenen Waren mit Quicwaſſer 

(S. 450) beftreit, dann in falpeterfaure Silberauflöfung taugt und endlich glüht, ent 
fteht eine Verfilberung. Diejes Verfahren nähert fich der fFeuerverfilberung mit Silber- 
amalgam; denn es erzeugt fi in gewiffem Make ein foldes Amalgam dur Verbindung 
des vom Quidwaller zurüdgelafienen Quedfilbers mit dem aus der Auflöfung gefälten 
Silber, worauf durd das Glühen das Duedfilber fortgetrieben wird. Jedoch läßt fs 
ohne Beihülfe des Quedfilbers ebenfalls verfilbern, indem man.l Theil Silber in 5 bis 
6 Th.Salpeteriäure vom jpezif. Gewichte 1,25 auflöft, die Wuflöjung mit der 64 fachen 
Raummenge Waſſer verdünnt, die polirten, ganz von Fett und Schmub freien Kupfer 
oder Mejfing-Stüde eine halbe Minute lang eintaucht, fie in Waſſer abſplilt, abtrodnet, 
mit —— Kreide abreibt, und dieſe ganze Behandlung (Eintauchen, Spullen ıc.) 
acht bis zehn Mal wiederholt. 
c) Zu einer Löfung von 1 Th. fein Silber in 2 Th. Salpeterfäure gieft man die 
Löjung von 9 Th. E lium in 112 Th. Waſſer, miſcht, fügt 2 TH. fein gepulverte 
Sälämmfreide bei und bewahrt diefe Verfilberungsfitifigfeit (eau argentine, argentine 
water) vor Licht gefhüst, alſo am beften in einer Flaſche von dunfelblauem oder ſchwar⸗ 
zem Glaſe. Die zu verfilbernden Arlilel werben in ein Bad aus 1 Th. der wohl ums 
geichüttelten Finffgteit und 1 bit 2 Th. Wafjer getaucht oder damit beftrichen und mit 
trodener Schlämmkreide abgerieben. 

d) Eifen, nachdem es vorläufig auf irgend eine Weiſe ——— iſt, wird durch 
einen ht mit einem Zinkblech verbunden, weldes durch Aufreiben von ſalpeterſaurer 
QDuedfilberogpdlöfung amalgamirt ift; beides zufammen taucht man dann in eine aus 9 Th. 
Eyanlalium, 1 Th. fryflall, jalpeterfaurem Silberoxyd und 100 Th. Waffer bereitete 
BVerfilberungs-FFlüffigfeit. 

e) Yuf vorläufig verzintten Metallgegenftänden ift mit Reichtigfeit nad folgen- 
der Weiſe zu verfilbern: Man Idft 10 Theile Talpeterfaureh Silberoryd und 25 Th. Eyan« 
faltum jedes in 50 Th. deftillirten Waflers, miſcht beide Flüffigkeiten und filtrirt. Dar 
neben mengt man 100 Th. gefiebte Schlämmlreide mit 10 Th. gepulvertem Weinflein 
und 1 Th. Quedfilber. Mit diefem Pulver und der BÜRGER eG verfährt man chen 
fo wie mit den Materialien zu der analogen Bergoldung (5. 456, d). 

5 Galvaniſche Berfilberung (argenture galvanique, electro- plating), 
die gegenwärtig faft ausſchließlich angewendete Art des Verfilberns, wird auf dieſelbe 
Weiſe wie die galvaniiche Vergoldung (S. 457) bewerfitelligt, nur daß ftatt der gold- 
baltigen Flüffigleit eine filberhaltige in Anwendung kommt. Unter den verjchiedenen 
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destall3 empfohlenen Zubereitungen find folgende anzuführen: 1) Man bringt das 
aus 168 zwölflöthigen (oder 128 feinen) Silbers durch Auflöien in Salpeterfäure und 
Niederichlagen mittelft Kochſalz bereitete, mit reinem Waſſer gut ausgewaſchene Ehlor- 
filber noch feucht in eine Borzellanichale, giebt die Auflöfung von 192 8 gelbem Cyan» 
eiſenlalium (Blutlaugenialz) in 2,25 bis 2,5% Mailer darauf, fügt noh 1288 Sal- 
mialgeiit bei, focht das Ganze unter Erjag des verdampften Waſſers mindeſtens eine 
Stunde lang, trennt den braunen Bodenjag durch Filtriren und verwendet die gold» 
gelbe Mare Flüffigkeit. — 2) Man löſt 158 Irpftallifirtes jalpeterjaures Silberoxyd 
in 0,5 bis 1,758 Waſſer (bei viel Wafler erhält man glänzende, bei wenig Waller 
matte Verfilberung), und ſetzt eine in wenig Waſſer bereitete Nuflöjung von 15 bis 30 & 
Eyantalium hinzu, jo lange bis ber anfangs entitandene weiße Niederihlag wieder 
verſchwunden it, filtrirt und bewahrt die waſſerllare Flüſſigleit in gut veritopften 
Glasflafhen zum Gebraud. 

Die galvaniſche Verfilberung ift auf Kupfer, Meffing, Tombat, Glodenbronze, Ar⸗ 
gentan, Buß: und Schmicdeifen direlt mit gutem Erfolg ausführbar; auf polirtem Stahl 
und auf Zinn Hält fie gewöhnlich nur dann fefl, wenn man die Stülde vorher galvanisch 
überfupfert hat; der Stahl wird noch beffer dadurd vorbereitet, dak man ihn im eine 
| Wlüffigfeit taucht, melde aus 1 TH. jalpeterfaurem Silber mit 60 Th. Waffer aufgelöft, 

1 &h. jalpeterfaurem Duedjilberoryd ebenfalls mit 60 Th. Waſſer aufgelöft und 4 TH, 
| Salpelerjäure vom jpez. Gew. 1,575 zufammengemifcht ift. Nach dem Herausziehen wird 
der Stahl mit Leinwand abgewiſcht und fogleih in die Verſilberungsflüſſigleit gebracht. 
Auf Gegenitänden von legirtem Silber wird die galvaniſche Berfilberung ftatt des ſonſt 
nöthigen Weihficdens angewendet. 

Galvanijch verfilberte Gegenflände zeigen dfters den Fehler, nach einiger Zeit ſchmutzig 
gelb anzufaufen. Diejer Veränderung wird vorgebeugt, wenn man das friſch verfilberte 
Stud in reichlihem Waſſer fpiilt, trodnet, in eine fongentrirte Vorarauflöfung taucht 
oder mid Brei von Borarpulver und Waller bevedt, auf Kohlen (jedoch nicht bis zum 
Glühen) erhitt, im ſehr verblinnter Schweiclfäure abbeizt, von Neuem fpült, in Säge 
fpänen abtrodnet und ſchließlich auf ein heikes Eiſenblech legt. — Schon gelbgeworbene 
Gegenftände erhalten ihre rein weiße Farbe wieder, wenn man (dur Erhitzen in einem 
Schmelztiegel) verfohlten Weinftein zu feinem Pulver zerreibt, mit Wafler zu einem diden 
Brei anmacht, von lesterem auf das rein abgefpülte verfilberte Stüd aufträgt, den Ueber⸗ 
ug über Kohlenfeuer trodıen läßt, den Gegenfland in Wafler mit YZufa von etwas 
Weinftein erhigt, im reinem Waſſer forgfältig ſplilt, eine fleine Weile im lochendes 
Waſſer hängt und an der Luft abirodnen läht. Ein fehr gutes Mittel zum Auffriſchen 
angelaufener verfilberter Begenftände ift auch Cyanlalium in Waller aufgelöft. 

Mittelft galvanifcher Verfilberung hat man auf 1 Dim Metaflfläche von 1,1 bis zu 
22,86 und jelbft 238,48 Silber befeftigt, deifen Dicke hiernah von Mason bis tus und 
bezichungsmweile %/,, mm etma betrug. Starke galvanische Berfilberung (in England 
electro-plated genannt) wird auf Begenflände von Urgentan und Britannia Metall in 
großer Ausdehnung angewendet, vergl. ©. 56, 

£) Kontakt-VBerjilberung wird mittelit einer filberhaltigen Auflöfung auf 
dieſelbe Weile vollführt, wie die Kontaft-Bergoldung (S. 459) in einer Goldauf- 
löfung. Die Verfilberungsflüffigleit bereitet man durch eine Stunde langes Kochen 
von 1 Ehlorfilber, 5 Blutlaugenjalz, 5 kohlenſaurem Kali, 2 Kochſalz, 5 Salmialgeiit, 
mit 50 Wafler, wobei man das verdampfende Waller erfegt und zulegt vom Boden» 
ſate abgieht oder abfiltrirt. Beim Gebrauch wird diejelbe erwärmt. 

Hierher gehört auch das Verfahren, abgeriebene Stellen von filberplattirter oder 
verfilberter Ware dadurch auszubeflern, daß mar mitteljt eines Pinjels die Verfil- 
berungsflüffigteit thunlichit reichlich aufträgt und dann feines Zintpulver darüber ftreut. 


4) Verfilberung mit Blattfilber. — Schon zur Zeit der allgemeinen Verbreitung 
des Plattirens (5. 158) find die mit Blattfilber verfilberten Kupferwaren, welde früher 
| oft vorfamen, jelten geworden. Auch Eifen wird nur in einzelnen Fällen verfilbert. 
Das Verfahren ſtimmt mit dem überein, welches für die Bergoldung (©, 459) angege- 
ben worden ift. Auch die raube Verfilberung (Argent hache) wird wie die ähn« 
Liche Vergoldung hergeftellt; man Legt jedoch 30, 40, jelbft 50 Silberblätthen (in Schich- 
ten von je 4 bis 6) über einander, um der Berfilberung gehörige Stärke zu geben. — 
Die Verfilberung der Drähte (S. 212) gehört hierher, 
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XIX. Verplatinen (Platiniren). 


Eiſen und Stahl können mittelſt Aether und einer Auflöſung des Platins in 
Königswaſſer ebenjo verplatint werben, wie es für die ähnliche Art der Vergoldung 
(S. 455) angegeben tft. E3 ſcheint jedoch nicht, daß hiervon je eine ernitliche An— 
wendung gemacht worden iit. — Polirter Stahl, polirtes Meifing und Kupfer laffen 
ſich auch dadurd mit Platin überziehen, daß man fie (nah Art der falten Verſilbe— 
rung, 5. 461) mit einem angefeuchteten Gemenge von Blatin-Salmiat (5. 71) und 
Weinftein reibt. — Nafie Platinirung it nach verihied.nen Methoden austühre 
bar: a) Platinſud. Man löſt dünnes Blech oder feinen Draht von Platin in 
feinem vierfahen Gewichte Königswaſſer (aus 2 Th. Salzjaure vom ſpezif. Gemichte 
1,113 und 1 Th. Salpeterfäure von 1,312 bereitet auf, bringt die Auflöſung in 
einer Porzellanſchale zum Sieden und ſetzt von aufgelöftem fohleniauren Natron 
vorfichtig und langſam gerade nur jo viel zu, daß die Flüſſigkeit ſchwach allaliſch 
reagirt und ſich unbedeutend zu trüben anfängt. Zum Gebrauce verdünnt man Die 
jo bereitete Auflöfung mit dem jehsfahen Volumen Waſſer, erwärmt fie auf 50 bis 
60° C., taucht die gut gereinigten und polirten Metaflitüde einige Selunden lang 
ein, ſpült diejelben in viel Waffer und reibt fie unverzüglih mit ganz trodenem 
weichen Leder ab, Polirtes Meſſing nimmt diefe Platinirung am jchöniten an; auf 
Kupfer, Stahl und Argentan gelingt fie auch gut; minder iſt dies der Fall mit Eiſen, 
Bint, Zinn, Blei, Silber. — b) Ein anderes Verfahren, durch welches Kupfer, Mef- 
fing, Zombaf ſpiegelblank platinirt werden: Man löft 1 Th. Platinfalmiat und 
8 Th. gewöhnlihen Salmiak in einer Porzellanſchale durch Kochen mit 32 bis 40 TH. 
beftillirten Waſſers auf und legt oder hängt in dieſe fochende Flüffigkeit die abge» 
beizten und blanfgeicheuerten Gegenitände, welhe nach wenigen Selunden wieder her— 
ausgenommen, mit geihlämmter Kreide gepugt, abgewaſchen und getrodnet werden. 
— c) Auf folgende Weiſe können Eiten, Stahl, Kupfer, Mefling ꝛc. ebenfalls jehr 
fchnell mit einem dünnen Platinüberzug verjehen werden: Man löjt 1 Theil Platin- 
chlorid und 1 TH. Haren Honig in 8 Th. deftillirten Waifers, ſeßt dazu 6 Th. 
MWeingeift und 2 Th. Aether und filtrirt durch weißes yiltrirpapier. Die Gegen« 
ftände werben jorgfältig gereinigt, gut getrodnet, über einer Lampe (ohne deren 
Flamme zu berühren) bis nahe an die Rothgluth erhigt und nun ſchnell in der Flüi- 
figfeit untergetaudt. Gemöhnlid genügt es, fie eine Minute lang eingetaucht zu 
laffen; nöthigenfalls fann aber die Operation wiederholt werben, wozu dem neuen 
Erhigen ein neues Waſchen und Trodnen vorausgehen muß. 


d) Galvaniſche Platinirung. In dem einfachen galvanoplaitiihen Appa- 
rate gelingt nur die Darftellung äußerft dünner Platinüberzüge, welche dem vor- 
ftehenden Platinfude an die Seite zu ſetzen find. Stärlere Platinirung läßt fich mit 
telft einer galvaniihen Batterie nach der Methode erreichen, melde rüdfichtlich der 
Verkupferung, am Schluffe (5.447), angegeben wurde, wobei ſtatt des Aupferbleches 
am Sintpoldrahte ein Platinbleh angebraht wird. Das Platin lagert fich viel 
langjamer ab als Gold und Silber, Als Platinirungs- Flüffigkeit fann man eine 
mit etwa3 Salmialgeiſt verjegte Auflöfung von Platinſalmial in heißem Waffer, oder 
eine Auflöfung von Ehlortaliumpfatin in ftarfer Wepkalilauge gebrauchen; desgleichen 
die dur Abdampfen konzentrirte Auflöfung von 1 Theil Platin in Königswaſſer, 
welde mit Zujag von 30 Th. Kochſalz und 125 Th. deitillirten Waflers eine Stunde 
lang gekocht, dann filtrirt wird; ferner das Heefaure Platinorgdulfali, welches man 
erhält, wenn man das von 1 Th. Platin bereitete Platinchlorid in Waſſer gelöft 
durch die Auflöfung von 1 Th. Aehkali fällt, 2 TH. in Waſſer gelöfte Kleeſäure zu« 
feßt und die ganze Miichung erbigt, bis fie Har geworden und der förnige gelbe 
Niederichlag (Ehlorplatintalium) wieder verſchwunden ift, endlich noch 3 Th. in Wafler 
gelöſtes Aetzlali hinzufügt. — Auch nah dem Verfahren der Sontaft- Vergoldung 
(5, 459) gebt die Platinirung qut von Statten, went man eine Auflöfung von 1 Tb. 
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Platindlorid in 100 Th. Waller mit 20 Th. Kochſalz und etwas Aehnatronlauge 
verjegt anwendet, einen meſſingenen ober lupfernen Gegenſtand bineinlegt und inner« 
halb der Flüſſigkeit mit einem Stüde Zink zur. Berührung bringt. 

Man fan auf galvanifhem Wege mit 200mg Platin 1 m Oberfläche gleich« 
mäßig bededen, was auf eine Dice des Ueberzuges von nur etwa Yon mm Fhliehen 
Läßt! Dagegen bat man andererjeits auf 1 [Im 45,388 Platin abgelagert, was eine 
Dide des Ueberzuges — etwa 1/,, mm ergibt, 


| XX. Jrifi ren (iriser). 


Durch Erregung eines galvaniſch - eleltriſchen Zuſtandes der Metalle innerhalb 
gewiſſer metallhaltiger Flüffigkeiten erfolgen, indem lehtere eine chemiſche Zerfegung 
erfahren, die Ablagerungen von feft anhaftenden Metallüberzügen, welche im Boraus- 
gegangenen als galvaniihe Berkupferung, Bronzirung, Vergoldung, Berfilberung, 
PBlatinirung beiprochen worden find, Mittelft eines ganz ähnlichen Vorganges er⸗ 
langt man zarte aber dennoch ziemlich dauerhafte Anflüge, welche mit den pracht · 
vollſten Regenbogenfarben ſchillern und als Verzierung namentlich ſolcher Gegen⸗ 
ſtande aus Kupfer, Meifing, Tombak x. angewendet werden, welche vorher eine 
dünne galvaniſche Vergoldung empfangen haben. Dieſe galvaniſche Metall- 
färbung, Galvanochromie, Metallochromie (colorisation ölectro-chimique) 
eriheint z. B. mit grüner oder purpurrother Dauptfarbe, in welde ein ſchwächeret 
Schein von Nebenfarben (gelb, blau, violett, hellroth) bineinjpielt. Das Verfahren 
zu ihrer Erzeugung iſt kurz folgendes: Man füllt einen aus ſchwach gebranntem 
(poröfem) Borzellan beftchenden —— mit verdünnter Auflöfung von Bieiglatte in 
Wepkali, bringt den vergoldeten Gegenitand hinein und jept den Zylinder in ein Glas, 
welches ſehr verdünnte Salpeterfäure enthält. In legtere taucht man ein Platin» 
blech, welches mit dem negativen (Kupfer⸗) Pole einer ſchwachen galvanifchen Batterie 
von konftanter Wirkung in leitender Verbindung ſteht. Den platinenen Schliekungs- 
draht des pofitiven (Zint-) Poles nähert man aladann (iebod nicht bis zur DBerüh- 
zung) dem in ber bleihaltigen Loſung befindlichen Gegenftande, Die Farben erfcheinen 
und wechſeln jehr fchnell; fie rühren von Ablagerung einer Außerit dünnen aber feft 
anbajtenden Schicht Bleifuperoryb ber. — Statt ber beſchriebenen einfachen galva- 
niſchen Kette ann man ſich vortheilbaft einer beionderen Meinen Batterie, und ftatt 
der Dleiauflöfung des ſchwefelſauren Eifenorydul-Ammonials bedienen, welches leßtere 
fchönere und haltbarere Farben (durch Abſehung von Eifenoryd) erzeugt!). Aus⸗ 
gezeichnet jchöne, aber weniger feit haftende Farben entſtehen mit einer Auflöfung 
von 4 Th. Kupfervitriol und 6 Ih, weißem Kandiszuder in 18 Th. Waffer, melde 
man bis zur Wiederauflöfung des Niederichlages mit fonzentrirter Aetzlalilauge ver⸗ 
miſcht hat. 

Leglt man eine polirle oder mit verdünnter Säure abgebeizte Stahlplatte (Silber, 
Gold», Platin-Platte) in eine Glas⸗ oder Porzellan-Schale, giekt fo viel Auflöjung bon 
Grünfpan in Ejfig hinein, daß davon die Platte bededt ift, und berührt nun einige 
Selunden oder Minuten lang die Platte mit dem (Ende eines Zinkſtäbchens: jo bilden 
fid um die berührte Stelle herum fonzentrifche hellere und bunflere Ringe meift von 
Ihmagrdthlicher Farbe. Ye länger das Zink auf der Platte geflanden hat, deſto größer 
werden die freife. Nimmt man nun die Matte heraus, trodnet fie mit reiner weicher 
Leinwand ab und erhitt fie über der Flamme einer Weingeiftlampe, fo überzieht fidh 
plöglich die vorher einfarbig röthliche Platte mit pradtvollen farben, nämlih mit der 
verſchiedenartigſten Grundfarbe, auf velcher die durch das Zinlſtabchen berührt gewefenen 
Stellen wie Pfauenaugen im ſchönſten Farbenſpiele prangen, Die Art der Farben iſt 
bon der Femperatur abhängig; fie find mei noldgelb, blau, orangeroth, violett, bronge · 
farbig, — Nimmt man ſtalt der Grünfpanlöjung eine Auflöjung von Bleizucker, jo ent« 
ftehen etwas anders gefärbte Pfauenaugen mit einem dunflen Dlede in der Mitte. Man 
ann ſonach einige Monninfaltigkeit in diefe Verzierung bringen, indem man die ge 






*) Polpt, Jouen., Vd. 141, S. 33, — Volt. Centr. 1856, ©. 612, 
ſtarmarſch Tehnologie J. 0 
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dachten beiden Butt nad einander anmendet und in dem Aufſetzen des Zink» 

8 eine gewiffe Ordnung beobachtet. — Die Farben twiderftehen einer ziemlich 

arten Reibung und find die Folge eine ungemein dünnen Niederſchlages bon metalli= 
chem Kupfer oder Blei, welder nachher beim Erwärmen bunt anläuft. 

Wenn man 3 Gewichtstheile Iufttrodenes weinfaures Rupferoryb mit einer Auflöfung 
von 4 Gib. Aetznatron in 48 Gth. deitilirten Waſſers übergießt und die entjtandene tief- 
blaue Blüffigkeit in der Temperatur von 10° C, erhält, jo wird durch diejelbe eine hinein- 

audte Finkplatte jehr ſchön und nad der Dauer des Eintaudens verjchieden gefärbt: 
n 2 Min. violett, 3 Min. dunfelblau, 4°/, Din. grün, 6%, Min. goldgelb, 81/, Min. 
urpurroth. Das im richtigen Augenblide ſchnell herausgezogene, raj im Waſſer abge- 
pilte und forgfältig abgetrodnete Blech lann fodann zum Schu der farbe gefirnikt 
werden. Zum Gelingen ift nöthig, dab das Fink möglichſt bleifrei und fpiegelblant 
fei; zu Iehterem Behufe empfiehlt es ſich, dafjelbe mit feinem durch ſchwache Salzjäure 
benetten Quarzſande zu ſcheuern, unverzäglih in Wafler zu tauchen, durd Reiben mit 
—* Loſchpapier aufs befte abzutrodnen und endlich ſofort in die Kupferaufldſung zu 

ingen. 


XXI Emailliren (emailler, ömaillure, enamelling). 


Man verfteht barımter das Verfahren, durch welches die Oberflähe von Metall» 
arbeiten ganz oder theilmeile mit durchfichtigen oder undurdhfichtigen (meiftens far» 
bigen) Glasmaſſen überzogen wird. Jene Glasmaſſen felbft heißen Email, Schmel;, 
Schmelzglas (&mail, enamel). Ste haben zur Grundlage ein farblojes, dburd- 
fichtiges, leichtflüffiges Glas (Fluß, fondant, roquette, rocaille, ur, genannt), 
welches aus Quarzpulver oder weißem Sande, toblenfaurem Kalt oder Natron und 
Bleioryd, zuweilen noch mit verfchiedenen anderen Zufägen geihmolzen wird, Fügt 
man zu dieſem durchſichtigen Glaſe Zinnoryd, jo wird es weiß und undurdfichtig 
(Email im engern Sinne des Wortes), Sowohl das durchſichtige als dieſes von 
Zinnoxyd undurchfichtig gemachte Glas kann durch Zuſatz verſchiedener Metalloryde 
auf mannigfaltige Weiſe gefärbt werben: auf dieſem Wege entſtehen zahlreiche Arten 
von farbigem, theils durchſichtigem, theils undurchfichtigem Email. 

Zur 2ereitung des weißen undurchſichtigen Emails wird 1 Theil Zinn mit 1, 2, 
bis 6 Th. Blei zufammengeichmolzen, und die Mifchung in einer flachen eifernen Pfanne 
bei ſchwacher Rothglühhige jo lange Talzinirt, bis fie ganz in eine gelbliche, aus Zinn« 
oryd und Bleioryd beftehende Mafie (caleine) verwandelt ift. Diefe verjeht man, nach» 
dem fie durch Mahlen und Schlämmen zu feinem Pulver verfleinert ift, mit weißem 
Sand (oder Ouarzpulver) und gereinigter Pottafche (oder Soda). Die Verhältnifie diefer 
Qufäe find ſehr verſchieden nach dem Bleigehalte des Zinnoxydes und nad dem größeren 
oder geringeren Grade von Schmelzbarteit und Härte, weldien man dem Email zu geben 
wilnidht. mehr Stiejelerbe eig oder Quarz) und je mehr Zinnoryd in der Miſchung 
—— iſt, deſto ſchwerflüſſiger und härter fällt diefelbe aus; wogegen beſonders ein 
gie r Gehalt an Bleioryd zwar die Schmelzbarleit ſehr vermehrt, aber die Härte beträdt- 
ich vermindert. Die Echmelzung des Emails geſchieht in heſfiſchen Tiegeln. 

Die Zufäte, durd melde die verfchiedenen Farben des Emails erzeugt werden, 
* borzäglich : Kobaltoryd zu Blau; UAntimonfäure oder. antimonfaures Kali zu Gelb; 

upferoxyd oder Chromorhb zu Grün; Kupferoxydul oder Eifenogyd oder Boldpurpur 
zu Roth; Braunſtein zu Violett, derfelbe in größerer Menge, nebft Eijenhammerfählag, 
zu Schwarz u. f. w. 

Die Abfiht beim Emailliren ift entweder: eine Metallfläche ganz gleichmäßig 
mit einer darauf geihmolzenen Dede von einfarbigem Email zu verfehen (mie bei den 
Uhrzifferblättern und bei gußeilernen Gefähen), oder nur einzelne Stellen der Ar- 
beitjtüde mit Email, oft von verjchiedenen Farben, zu befleiden (wie 3. B. bei Dos 
fen, Ringen und anderen Schmudwaren von Gold, bei Ordend- Dekorationen :c.). 
Das Weſentliche des Verfahrens befteht in allen Fällen darin, dab da3 Email als 
Bulver, mit Wafler angemadt, auf der zu cmaillirenden Fläche ausgebreitet, und 
dann durch einen angemeſſenen Digegrad zum Schmelzen gebradht wird (Einbrennen, 
passer au feu), worauf es, nad dem Erkalten, al3 ein glängender, harter und glatter 
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Ueberzug an bem Metalle haftet. Zum Einbrennen dient ein Muffelofen, Email. 
lirofen (fourneau d’&mailleur)t), in welchem die Erhigung mittelft Holzkohlen vor- 
genommen wird, ohne daß Aſche und andere Unreinigfeiten auf das Email fallen 
können, 

Dunne Platten von Ktupfer oder anderem Metalle, welche auf einer Fläche ganz mit 
— Email überzogen werden ſollen (wie 3. B. die Uhrzifferblätter muß man 
auf der Nüdjeite gleichfalls mit Email verjehen (Begen-Email, contre-&mail), nicht 
bloß um die Steilbeit zu vermehren, jondern auh um dem Werfen oder Berziehen zur 
vorzufommen, weldes bei einfeitiger Emaillirung dur die Zufammenziehung des er 
taltenden Emails in dem noch heißen und daher wei Metalle Statt finden witrbe. 
Didere Gegenftände oder folde, welde nur ſtellenweiſe und in geringer Menge Email 
erhalten, fönnen des Gegen⸗Emails emtbehren. Gewöhnlid muß das Emailliren ganzer 
Flachen zwei Mal nad) einander vorgenommen werden, wenn man einen recht gleichför⸗ 
migen und glatten Ueberzug erhalten will, Zum Ausbefiern beſchädigter Ematl-giffer: 
blätter bedient man fidh eines Harzigen Stittes, der in Farbe und Glanz dem weißen 
Email ähnlich ift und auf folgende Weiſe bereitet wird: Man reibt 5 Theile Dammar- 

H) und 5 Th. Ropal (beide in ausgefuchten möglichſt farblofen Stüden) zu feinem 

ulver, fügt hierzu 4 Th. venetianifhen Terpentin und reibt das Gange mit fo viel 

eingeift zujammen, daß es einen diden Brei bildet; diefer wird hierauf durch Reiben 
mit 6 Th. feinftem Zinkweiß vermengt, wobei eine äußerft geringe Spur Berlinerblau 
zugefet werden fan, um einen Stich ins Blauliche zu erhalten. Schlichlich wird durch 
Erwärmen der Weingeift fortgetrieben und die Maſſe geſchmolzen. — Auf einer weiß 
emaillirten Flache kann man mit leicht jchmelzbarem Email von verfdiedenen Farben 
malen, indem man diefe Emailfarbe als zarte Pulver mit Spidöl anreibt, mit dem 
Pinjel kunfimähig aufträgt und endlih im Emaillirofen einbrennt (Emailmalerei, 
peinture sur &mail). 

Schmudwaren, welche emaillirt werden, beftehen theils aus Gold, theils aus Eil- 
ber, iheild aus Bronze (vergoldetem Tombat). Auf ftark fupferhaltigem Golde, auf Sil- 
ber und auf Bronze verändern mande Arten des Emails bedeutend ihre Farbe und ver- 
lieren dadurch an Schönheit; daher laſſen ſich die genannten Metalle nur in gewiſſen 
Farben und faſt ausſchließlich mit undurdfidtigem Email emailliren. Gold, welches 
ganz fein oder wenigſtens 20faratig ift, eignet fih am beften und im ausgebehnteften 
Make zu emaillirten Urbeiten. Ueber Emaillir-Loth ſ. m. ©. 391. Da gewöhnlid durch 
die MNebeneinanderftellung verfdiedenfarbiger Email: Gattungen eine Zeichnung ausge 
dridt werden fol und ein Smeinanderfliehen oder eine ungenaue Begrenzung ber Far—⸗ 
ben dem Anſehen ſchaden würde: fo muß der einer jeden farbe zufommende Umriß 
durd eine feine erhabene Einfaſſung angezeigt fein (&mail cloisonne). Dadurch entftehen 
für die einzelnen Theile der Zeichnung Tage Vertiefungen, die mit dem zerriebenen Email 
ausgefüllt werden, worauf man das Einbrennen vornimmt. Die j erwähnten Ver- 
tiefungen werden — mit dem Grabſtichel oder durch Preſſen des Melalles 
in einer Stanze (S. 368) hervorgebracht, auch wohl durch Auflöthen von Golddraht nad 
den Umgrenzungslinien gebildet; man macht fie oft, um die Anhaftung des Emails zu 
befördern, durd) feine Grabflicel-Strice eiwas rauh, benust aber folde Striche auch, um 
bei durchſichtigem Email eine Art Schattirung zu erzeugen. Unmittelbar vor dem Auf- 
—— des Emails (wozu man fich eines — und ——— Drahtes bedient) 
wer die Goldwaren gelinde geglüht, im dochendem verbünnten Scheidewaſſer rein ab: 
* in Waſſer gejpült und abgetrodnet. Das Email wird in einem kleinen ftähler: 
nen Mörfer — und in einer Reibſchale von Achat oder Feuerſtein mit Waſſer zu 
mäßig feinem Pulver gerieben. Nach dem Einbrennen wird die Emaillirung mit einer 
naßgemachten feinen fyeile abgefeilt oder mit feinem Sandftein und Waſſer abgeſchliffen, 
dann noch einmal ins euer gebracht, um durch Erweichung der Oberfläche wieder den 
Glanz hervorzubringen. Die höchfte ſpiegelnde Politur ertheilt man ihr nöthigenfalls 
durch ſchließliches Reiben mit trodenem geichlämmten Zripel oder mit Tripel und Waſſer 
auf — Lindenholz ⸗Siabchen; dieſe Arbeit iſt aber langwierig und wird deshalb oft 
unterlaffen. — 

Eine der Fmaillirung nahe verwandte Arbeit ift das Niello (nielle), eine auf Sil- 
berwaren (dem befannten Tula⸗Doſen ıc.) — Verzierung, welche in eingra— 
virten oder durch Stahlplalten eingeprehten, mit einer Art ſchwarzer Farbe ausgefüllten 


1) Technolog. Enchllopädie, Bd V. Artilel: Email, Emailliren. 
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Zeichnungen befteht. Die zum Niellixen (nieller, niellage) dienende ſchwarze Maſſe 
wird aus feinem Silber, Kupfer, Blei und Schwefel durch Zuſammenſchmelzen bereitet, 
nad dem GErlalten gepulvert, mit Solmiafauflölung angemadht und in die Gravirung 
eingerieben, worauf man die wieder rein abgewiſchten Stüre im Gmaillirofen bis zum 
Schmelzen der ſchwarzen Maſſe erhigt, mit Bimsftein vorſichtig abigleift und mit Trie 
pel polirt. 

Die Bereitung der Maſſe wird auf die Urt vorgenommen, daß man die drei Mes 
talle (zwedmähig, um Orydation zu bverhüten, mit etwas Borar) in einem Ziegel zu⸗ 
fanmenfchmelzt, Das Gemtifch im einen mit dem gepulverien Schwefel halbgefüllten Tie- 
gel gieht, neuerdings jchmelzt und zuletzt über ein Bliſchel Neifer in Waller ausfchüttet, 
um es in Körner zu verwandeln, welche im qußeiiernen Mörjer leicht zu Pulver ge» 
ftoßen werden können. Das Mengenverhältnig der Zuthaten fann ohne wejentlihen Un: 
terichied des Erfolges ziemlich wandelbar jein, wie nachſtehende Worfchriften beweiſen: 

— —1 

































Siibe tr —- 8- —3— 

Kupfe 1 — 5— 5— 2 
Blei. ... 1- N — 3— 7— 3 
Bra ..2..2.o-- 1- 1 — - — 
Shwefl. .:. — — RB — 4 — 21 — 12 


Die Niellirung hat vor einem eigentlichen (aus Glasmafje beitehenden) Gmail den 
Hauptvorzug, ſich inniger mit dem Silber zu vereinigen, weshalb in Niello fehr feine 
Zeichnungen von höchſter Dauerhaftigleit ausgeführt werden fünnen. 

Das Emailliren (Klaſiren) der gußeiſernen Kochgefäßen) jol die 
Verzinnung eriegen; allein gewöhnlich hält das® Email (die Glaſur) zwar gut in ber 
Kälte, Ipringt dagegen almälig ab, wenn die Gefähe mehrmals auf das Teuer 
lommen. Die Urjace liegt in der ſehr ungleihen Ausdehnung des Eifens und des 
Gmails durch die Wärme, Da für diefen Zmed das oben beichriebene weiße Email 
(5, 466) zu Eoitipielig fein würde, jo jegt man ein mohlfeileres aus gepochtem Quarz, 
Borar, Feldſpath, geichlämmtent eſentreien Thon u. dergl. duch unvolllommenes 
Schmelzen (Fritten) aujammen; mablt dafjelbe auf der Glaſurmühle der Töpfer 
mit Maler zu einer Brühe; Irägt diefe im Innern der Gefäße (melde vorläufig 
durch verdünnte Schwerelläure blankgebeizt, mit Sand auägeicheuert, getrodnet und 
erwärmt jind) durch Eingießen, Herumſchwenken und Ueberpinjeln auf, beftäubt den 
naſſen Ueberzug mit einer ebenfalls gefritteten (oder geichmolzenen) und fein gepul- 
verten Maſſe aus Feldſpath, Borar, Pottaiche xc., und erhigt endlich in einem Muf« 
telofen zum Glühen, um die Slafur zu ſchmelzen. Ebenfalls üblih und vieleicht 
beſſer, jedenfalls aber weitläufiger it «8, Die Grundmalle für ſich einzubrennen (auf 
den Geſchirren zu ihmelzen), dann erjt die Dedmasje aufzutragen und ebenfalld ein- 
zubrennen, 

Nähere Angaben über die Yufammenjchung der Grundmahe und der zum Auffläu- 
ben beftimmien Dedglafur, a) Grundmasie: > Theile Quarz oder weißer Sand und 
3 Th. feyftallifieter Borar in ſeinſter Pulvergeftalt gemengt und zur Entwählerung des 
Borar erbist, fein zerrieben, gemahlen, geihlämmt, getrortet, mit dem Viertel des nun- 
mehrigen Gewichtes weißem Thon troden verrieben, in Wafler angerührt. Glafur: 6 
Duarz oder Sand, 3 tryſtall. Vorar, 2 falziniete Soda zufammen gefrittet, zu Pulver 
gerieben, endlich zu Marem Glaſe geichmolgen und wieder gepulvert. — b) Grund» 
maffe: 1 Kaifjtein, 1 Gyps, 4 Feldſpath, 1 Borar. Slafur: 3 Quarz oder Sand, 
G gewöhnliche weißes (bleifreies) Glas, 2 Soda, 1 Borar, — c) Grundmalje: 2 
Duarzpulver, 1 gebrannter Borar geirittet; 3 Th. diefer Maffe mit 1 TH. weißem Thon 
nah gemahlen. Glaſur: 25 weißes Glas, 5 Borar, 4 Soda geihmolzen, naß gemah⸗ 
ien, gelrodnet; 45 TH. Diejes Bulvers mit 1 Th. Soda in Waller angemadt , getrodnet, 
ierftoßgen, Oder: 109 Vorjellanerde, 117 Borar, 35 falzinirte Soda, 35 Salpeter, 35 
zu Pulver gelöihter Kalt, 13 Sand, FI weißes Glas zuſammengefrittet, gepulvert; auf 
45k6 dieſer Maſſe Iks Soda in Waller aufgeloſt zum Anrtühren, wonad der Brei ge« 
trodnet und zerſtoßen wird. -- d) Grundmalje: 30 Cuarzmehl oder Eand, 16°, 

1, Jahrbücher, XX. 302, — Lehrbuch der Eiſen-⸗Emnillirkunſt. Von M. Bogel- 

gejang. Braunſchweig 1851. — PBolgt. Centre, 1854, S. 1378. — Deutſche 
Ind Ii. 171, ©. 174. 
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fepftallifirter Borax, 3 reines Bleiweiß mit einander vermengt, geſchmolzen, gröblich zer: 
rieben, mit Zufag von 9 Quarzmehl oder Sand, 81/, weißer Thon und 4, lohlen⸗ 
faure ®ittererde (Magnesia alba) fein gemahlen, Glafur: 371/, Quarzmehl oder Sand, 
—58 Borax, 30 Zinnaſche, 15 entwäflertes lohlenſaures Natron, 10 Salpeter, 7%/, Tohe 
Ienjaures Ammoniaf, 5 kohlenfaure Bittererde zufammen zwei oder drei Mal geſchmolzen 
(biß feine Bläshen mehr in der geihmolzenen Maffe fihtber find), unter Zufaz von 
6 Duarzmehl oder Sand, 3%/, Zinnafdhe, ®, fohlenfaures Natron und %, fohleni. 
Bittererde vermahlen. 

Das Slafiren ſchmiedeiſerner Gefähe, Röhren ıc. fommt jeltener vor; man bat aber 
Berfahrungsarten, um auf denfelben eim ſchönes weißes Email barzuftellent), welches 
freilich theurer ift als das gewöhnliche (etwas ee) der Gußetiengeihirre. Eine 
nit Schön gefärbte aber haltbare Blafur auf Schmiedeilen und Eifenbleh wird aus 
260 Theilen zerftoßenem Wlintglas, 41 Th. fohlenfaures Natron (kalzinirier Soda) und 
24 Th. Borfäure (nad anderer Angabe: Borar) dargeftellt, melde man zufammen- 
ihmelzt und in —** Pulver verwandelt. Die eifernen Gegenſtände werden mit ver⸗ 
bünnter Säure abgebeizt, mit Gummiauflöfung dünn beftricen, mit dem Glafurpulver 
überfiebt, bei 100 bis 130% C, getrodnet, in einer Muffel zum Rothglühen erhigt bis 
* 3 geſchmolzen iſt, endlich vor der freien Luft geſchutzt der langſamen Ablühlung 

erlaffen. 


XXI. Einlaſſen mit Farben. 


Auf gemeinen Silberarbeiten, auf unechtem (vergoldetem) Ehmud, ja jelbit 
auf Zinnwaren, bringt man öfters farbige Verzierungen an, welde eine unvolllom- 
mene Nahahmung der Emaillirung find. Man reibt verjchiedene Farben (Bleiweiß, 
Mineralgelb, Chromgelb, Zinnober, Verlinerblau, Ultramarin, Schmweinfurtergrün, 
Kienruß :ıc.) mit Kopalfirniß an, und trägt diejelben, mit etwas Terpentindl ver- 
dünnt, mittelit eines fpigigen eifernen Stiftes in die vertiefte Zeichnung der übrigens 
ganz vollendeten Metallarbeit. Sie trodnen ichnell und haben einen ziemlich ichönen 
Olanz; doch können fie leicht von Email unterſchieden werden durch bie große Meich- 
beit, durd) den Mangel des Glaſigen im Anfehen und durch die eingefunfene Ober 
Hläche, welche fie beim Trodnen erlangt haben. 

Statt Kopalfirnig fann man Maſtix gebrauchen, welder aefhmolzen, mit etwas 
Spickdl und den Farben vermiſcht und auf die heiße Arbeit aufgetragen wird, wonach 
man letztere abſchleift, polirt und wieder etwas erwärmt, um den farben durch flüchtige 
CS chmelzung Glanz zu eriheilen, Bei diefem PVerfahren entfteht nicht die eingejunfene 
ober vertiefte Oberfläche, von der zuvor die Mede war, 


AXII. Bronziren (bronzer, bronzage, bronzing). 


Man verfteht hierunter ursprünglich diejenige Behandlung, durch welche Gegen 
fände aus Metall (oft aber auch aus Holz, Gyps, u. f. w.) der Bronze — d. h. der 
Segirung aus Kupfer und Zinn — im Anjehen ahnlich gemacht werden, Doch ber 
zeichnet der techniſche Sprachgebrauch auch manche verwandte Arbeiten mit dem Na» 
men des Bronzirens, bei welden e3 nicht eben auf eine Nahahmung der Bronze, 
jondern überhaupt nur auf Erzeugung eines dünnen farbigen, das Anſehen ver- 
ichönernden oder das Anlaufen und Roſten verbindernden Ueberzuges abgeſehen iſt. 
Die Wirkung des Vronzirens beſteht entweder: A. in der Daritellung metalliich glän- 
zender Oberflächen vor gelber oder anderer Farbe; oder B. in der Hervorbringung 
einer gelben, bräunlichen ꝛc. Farbe von unvolltommenem Glanze und mehr oder 
weniger Wehnlichkeit mit der durch den Einfluß der Luft matt und dunkel gewordenen 
Bronze; oder endlich C. in der fünitlichen und jchnellen Erzeugung lauch in der bloßen 
täujchenden Nachahmung) jenes grünen Nojtes, welchen Arbeiten aus Bronze durch 
die Jahrhunderte lang dauernde Einwirkung der Witterung allmälig erlangen, 


4) Polyt, Journ, Bd. 106, S. 362, — Polyt. Genir. 1848, ©. 45. 
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A. 1) Eine metallic ausfehende Bronzirung von gelber oder rother Farbe 
bringt man auf gegoffenen Eifen« oder Zinnwaren durd fein zerriebenes Tombal und 
Kupfer hervor (gelbe, rothe Bronze, ©. 167). Das Pulver zur rothen (ſ. g. 
Kupferbronze) fann man auch durd Zerreiben des aus einer Lölung von jalpeter- 
faurem Kupferoxyd mittelft blanfer Eiſenſtücke niebergeihlagenen Kupfers gewinnen. 
Die zu bronzirenden Gegenjtände werden mit Delfarbe angeitrihen, und wenn bieje 
jo meit getrodnet ift, daß fie nur noch wenig Mebt, ftreut man das Metallpulver auf 
und reibt es mit einem meichen Leinwandbauſche ein. Auch kann man die metallifchen 
Pulver mit Leindlfirnik anmahen und dann mittelft des Pinjels gleich einer Farbe 
aufitreichen. 

2) Gegenftände aus Gußeiſen (4. B. Büften) erhalten eine bronzeähnliche oder 
fupferröthlihe Yarbe, wenn man fie, mit verbünnter Salzjäure oder Schwefelläure 
blant abgebeizt, mit Auflöfung von Aupfervitriol beftreicht oder in diejelbe eintaucht, 
wodurch fich ein Außerit dünnes Supferhäutchen feſt an die Oberflähe hängt. Ueber» 
haupt wären bie verjchiedenen Arten der naſſen Verkupferung (S. 446), ſowie das 
— — und Ueberziehen mit Meſſing auf galvaniſchem Wege (S. 448) hierher 
zu ziehen. 

3) Rohe Eiſengüſſe (3. ®. Verzierungen an Defen ꝛc.) fann man gelb oder roth 
bronziren — dünn mit Meifing oder Kupfer befleiden, — indem man fie mit einer 
naßgemadten Kratzbürſte von Mejfing- oder Hupferbraht jo lange bürftet, bis fie 

troden und genügend gefärbt find. Damit die Bürfte eine zu fräftigem Reiben ge 

eignete Steifheit hat, muß fie aus Draht von der Stärfe einer mittelfeinen Strid- | 
nabel (etwa 0,75 mm) gemadt werden, Die natürliche Rauhheit der Gußoberflächen 

wirkt feilenartig auf die Drähte und nimmt Metallftäubdhen ab, welche ſich unter 

dem Drude feft an das Eiſen hängen. 

4) Medaillen von Zinn oder Roje'ihem Metall (5. 43) erhalten durch folgende 
Behandlung eine fupferrotbe Bronzirung: Man überpinfelt fie zuerft leicht mit einer 
Auflöfung von 1 Theil Kupfervitriol und 1 Theil Eijenvitriol in X Th. MWafler, 
und trodnet fie wieder ab, wodurch fie eine Ichwärzliche Farbe befommen. Dann 
überreibt man fie mittelft eines andern Pinſels mit Auflöjung von Grünipan in 
einem vierfahen Gewichte Eifig. Nachdem jie troden geworben find, gibt man ihnen 
den Glanz durch Bürsten mit einer jehr weichen Bürſte, wobei man anfangs ger 
ihlämmtes Blutfteinpulver, zulegt die Vürfte allein gebraudt. Solange man But 
ftein anmenbdet, haucht man die Medaille zuweilen an, um das Pulver etwas an« 
baftend zu machen. Zum Schuß gegen die Luftfeuchtigkeit bebarf dieſe Bronzirung 
eines dünnen Anftriches mit Goldfirnik. 

B. 1) Vüiten, Standbildern u. dgl., welche aus Bronze gegofien find, benimmt 
man gemöhnlich vor ihrer Aufitellung den grellen Metallglanz, ftatt deijen man 
ihnen eine mattere bräunliche Farbe verichafft, wie dur das Verweilen im Wetter 
von jelbit, nur langſamer, zum Worjcheine kommen würde. Zu dieſem Behufe löft 
man 4 Theile Salmiat und 1 Tb. Sauerlleefalz in 210 Th. Eifig auf, befeuchtet mit 
diefer Flüſſigleit eine weihe Bürſte und reibt damit fo lange das blanke Metall, bis 
die bearbeitete Stelle ganz troden ift. Diele Behandlung wird mehrmals wiederholt 
und gelingt am beiten bei gelinder Wärme, alfo im Sonnenſchein oder in einem 
mäßig gebeizten Zimmer. 

2) Durch Schwefelwaſſerſtoffgas lat fih ein ähnlicher Erfolg erreichen, indem 
die Bronze durch Bildung von Schwefelfupfer eine braune Farbe annimmt. Man 
ftellt zu diefem Behufe die Bronzegußparen in einem verichloffenen Raume auf, mo 
man zugleich irdene Schalen mit einer Nuflöjung von Schweichleber in dem dreißig. 
fahen Gewichte Waſſer anbringt. 

3) Eine grauſchwarze Bronzirung auf fupfernen Gegenitänden entiteht, wenn 
man diefe kurze Zeit in eine fehr ſchwache Schweielleber- Auflöfung legt, dann in 
reinem Wafler abjpült, abbürftet und abtrodnet, 

4) Um Kupfer mit einem dauerhaften und ſchönen bräunlid»grauen Ueberzuge 
zu verfehen, vermengt man recht innig 4 Theile verwittertes Glauberjalz, 3 Theile 
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feingepulvertes Schwefelantimon (Antimonium crudum) und 1 Theil Holzlohlen⸗ 
pulver, trägt dieſes Gemenge nah und nad in einen ſchon rotbelühenden heſſiſchen 
Schmelztiegel ein, bebedt legteren mit einem —— und wartet bis die Maſſe zu 
ſchaumen aufhört. Dann giebt man den Inhalt aus, überſchüttet ihn in einer Pot⸗ 
zellanſchale mit Waſſer, fügt %/s Theil Schwefelblumen hinzu, locht anhaltend und 
filtrirt zulegt. In die jo erhaltene (nöthigenfalls noch mit Waller verbünnte) Flüj- 
figleit taucht man — nachdem fie zum Sieden erhigt ift — die mit feinem Sande 
und verdünnter Salzläure abgeriebenen, auch wohl polirten Gegenftände, an einem 
Faden hängend, wenige Augenblide ein, worauf fie unverzüglih in Waller geipült 
und abgetrodnet werden. 


5) Rupfernen Gegenftänben erteilt man öfters eine gelblih-braune oder roth- 
braune Farbe und einen fanften Glanz dadurch, daß man künftlich die Bildung einer 
dünnen Lage Kupferorybul auf ihrer Oberflähe veranlaßt. Man nennt dieſe Art 
Bronzirung Patine (patine) und das Verfahren, wodurd fie hervorgebracht wird, 
patiniren. Kupferne Gefäße werden oft auf diefe Weile bronzirt oder patinirt, 
um ihnen eine gefällige roth-braune Farbe zu geben, welche leichter rein zu halten ift, 
alt die blanke metalliihe Oberfläche, Bei kupfernen (umrichtig fo genannten bron« 
zenen) Medaillen wendet man das Pronziren oder Patiniren immer an, meil die 
dadurch erlangte Farbe angenehmer ift, als die fupferrothe, und micht jo leicht Flecken 
annimmt oder Grünipan anjegt, Um Gefäße zu bronziren, trägt man auf dieſelben, 
nachdem fie ganz blanfgeichabt, mit Bimsftein geichliffen und allenfalls mit Tripel 
polirt find, einen Brei aus Kollothar und Wafler auf, laßt fie trodnen, erhigt fie 
zum Rothglühen und wiſcht fie wieder rein ab, — Oder man reibt 1 Theil feine 
Horn-Raipelipäne, 4 Th. Grünipan und 4 Tb. Nollothar mit etwas Eifig zu einem 
zarten Brei, beftreiht bamit das gereinigte Kupfer, hält es fo lange über Steintohlen« 
feuer, bi3 der Anftrich troden und ſchwarz geworden ift, mälcht rein ab und trodnet, 
— Dber man löft 1 Theil kryſtalliſirten Grünſpan nebft 1 Th. Salmiak in 360 Th. 
Waſſer auf, beftreiht damit das blanle, über einem Kohlenfeuer zu gleihförmigem 
Anlaufen erhigte Kupfergefäß, trodnet es behutſam wieder ab, und wiederholt diejes 
Verfahren 6 bis 10 Mal, wodurch eine gelbe Farbe entjteht. Um bdieje in Braun 
überzuführen, gibt man noch etma 0 Anftriche, diefe aber ohne Anwendung von 
Wärme. Iſt der gewunſchte Ton erreicht, jo legt man bas Kupfer in reines Waſſer, 
trodnet es nach dem Herausnehmen jehr behutſam ab und erhigt es Ichliehlich über 
einem ſchwachen Kohlenſeuer, wodurch die Bronzirung ſich befeftigt. — Die Verfah- 
zung3arten beim PBronziren der Medaillen find theilweiſe verichieden. Folgende 
Methode liefert mit Sicherheit und Leichtigkeit eine angenehme gelblich-braune, zus 
weilen dem Orangegelben fih nähernde Farbe, Man löft 2 Theile Grünjpan und 1 
Theil Salmial in Eifig auf, kocht die Auflöfung in einer Schale von Porzellan oder 
Kupfer unter Abihäumen, bis ſich fein Schaum mehr erzeugt, und verdünnt fie jo 
ftart mit Wafler, dab fie nur einen ſchwachen Geichmad behält, auch bei fernerem 
Waſſerzuſahe keinen weißen Nieberichlag mehr fallen läßt. Nun wird bie Flüſſigleit 
Mar von dem Bodenſatze abgegofien, das Gefäß aber gereinigt. Eodann wird erjtere 
wieder eingegoffen, jo ſchnell wie möglich zum Kochen gebracht und fiedend über die 
zu bronzirenden Medaillen geſchüttet. Dieſe (welche ganz rein von Fett und Schmuß 
fein müflen) hat man in einer andern porzellanenen oder fupfernen Schale jo auf 
einen hölzernen oder fupfernen Roſt geftellt, daß nur ihr Rand auf zwei Bunften 
aufliegt, die Flächen aber völlig frei ftehen und ber Flüffigkeit ungehindert Zugang 
geitatten, Man ſetzt das Gefäß mit den Mebaillen ohne Verzug auf das euer, 
damit die Flüffigleit darin nicht erlaltet, jondern ſogleich fortfährt zu fieden, Bon 
dieiem Zeitpunfte an hängt das Gelingen der Arbeit bloß davon ab, daß fleihig nach— 
geichen und jedes bronzirte Stüd im rechten Augenblide herausgenommen wird. Mie 
lange die Medaillen in der kochenden Flüſſigkleit verweilen müflen, wird durch die 
Stärke der letzteren beftimmt, welche man übrigens nicht leicht zu ſehr verdünnt an« 
wenden fann, Jr einer jeher ſchwachen Flüffigkeit dauert zwar die Behandlung länger, 
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aber die Bronzirung fallt ſchöner aus und fißt fefter, auch hat man nicht nöthig zu 
eilen und geräth nit in Gefahr die Etüde zu verderben. Iſt dagegen die Ylüffig- 
feit zu ftark, jo haftet die Bronzirung nur ſchwach und reibt fih ſchon beim Trodnen 
mit einem leinenen Tuche ab. Sie vollendeten Medaillen werden (wenn man eine 
größere Anzahl auf ein Mal behandelt) alle zugleich mittelft des Roftes aus der 
Schale genommen und ſchnell in ein geräumiges Geſaß voll Waller gelegt. Aus 
biefem nimmt man fie dann einzeln, um fie auf das Eorgfältigfte mit reinem Waſſer 
abzujpülen, recht aut abzutrodnen und endlich mit einer weichen trodenen Bürfte zu 
reiben, woburd der Glanz vermehrt wird, — Kocht man die blanfen lupfernen Me- 
daillen in fongentrirter Auflöfung von dlorfaurem Kali, welcher man jalpeterjaurcs 
Ammoniak zugejegt bat, jo entftcht eine angenehm gelbli-braune Bronzirung, welche 
burch nachheriges Erbigen der gewaſchenen und getrodneten Etüde beliebig duntler 
und mehr rothbraun gemacht werden kann. Bürften bebt die Farbe bedeutend, allein 
matte Theile verlieren dabei ihr Matt. 


6) Kalte und trodene Bronzirung von Kupfer oder Meifing. — Beftebt der zu 
bronzirende Gegenftand aus Kupfer, jo wirb er vorläufig nur mit verdünnter Sal- 
peterjäure blank gebeizt oder mit Bimsfteinpulver gepugt; iſt er von Meifing, jo ver- 
fupfert man ihn überdies dur Eintauchen in eine Nupfervitriolauflöfung. Dann 
beftreicht ‚man denſelben mittelft eines Pinjels etwa Zum did mit einem Gemenge 
aus 15 Th. Blutftein und 8 bis 10 Th. Reibblei, welche man als feines Pulver mit 
MWeingeift zu fteifem Brei angemadt bat. Wird nad zwei Tagen der getrodnete 
Ueberzug abgebürftet, jo zeigt ſich die Metallfläche bronzirt, und zwar deſto dunller, 
je größer das Verhaltniß des Reißbleies in dem Gemenge geweſen iſt, da die Wir« 
fung einfah auf einer Anhaftung feinfter Blutftein- und Reißblei-Theilchen berubt. 
Auch Reißblei allein fann auf die angezeigte Weile angewendet werden und gibt eine 
— Bronzirung; desgleichen Kienruß, momit eine gelblih-braune Farbe 
entitebt. 


7) Braune und ſchwarze Bronzirung auf Meifing (4. B. für Auszieh . Taſchen ⸗ 
fernröhre, phyſikalijche Apparate ꝛc.), desgleihen auf Kupfer. — Wismuth oder 
Silber, ober kupferhaltiges Silber, oder nur Kupfer, löſt man in joviel Salpcterjäure 
auf, daß von legterer ein Ueberihuß vorhanden ift. Mit einer diefer Auflöfungen 
beftreicht man, nachdem fie mit viel Regenwaſſer verbünnt worben ift, daS Metall, 
welches hierauf bis zum gänzlihen Wbtrodnen und Schwarzwerden erhigt wird, 
Dann reibt man die noch warme DOberflähe mit einem trodenen Leber oder einer 
Bürfte, oder mit machäbeftrichenem weichen Löihpapier und zulegt mit einem mwollenen 
Tuche. Starke Salpeterfäure allein leitet denſelben Dienft wie jalpeterjaure Kupfer- 
auflöjung. Die Farbe der Bronzirung ift bei Anwendung von Wismuth tief braun, 
von Eilber oder Kupfer ſchwarz. Im jedem Falle kann man fie in Dunkelſchwarz 
dadurch verändern, dab man nadträglih die Genenftände etwa eine halbe Stunde 
lang über ein Gejäß legt, worin ſich eine konzentrirte Schmweielleberauflöjung (sur 
Beichleunigung des Erfolges allenfalls mit einer Meinen Beimiſchung von Ealzjäure) 
befindet. — Eine haltbare braune Bronzirung auf Meffing ift folgende: Man löit 
1 Theil Ergftallifirten Grünfpan nebft 1 Th. Salmial in 256 Th. Wafler auf, und 
bereitet außerbem eine gleiche Auflöfung mit 600 Th. Waller. Das Meifing wird 2 
bis 3 Minuten lang mit der erften Flüſſigleit beftrichen, worauf es grün wird, Nun 
hält man e8 über ein nicht zu ftarfes Kohlenfeuer bis es mit Rupferfarbe anläuft, 
beftreicht es mit ber zweiten (jehmwächeren) Flüffigkeit, läßt es abdunften und wieder- 
holt Beitreichen und Erwärmen 10 bis 25 Mal, bis endlich die anfangs olivengrüne 
Farbe gänzlih in ein gleihmäßiges Braun übergegangen ift. Fleden, die fih etwa 
während ber Arbeit zeigen, find fogleich mit feinem Ziegelmehl abzureiben, 

8) Braune Bronzirung auf Zinl. — Aus Zint gegofienen Vaſen, Bilbjäulen, 
Düften ꝛc. gibt man eine ſchwarzbraune VBronzirung durch Beftreihen mit Kupfer 
vitriolauflöjung. Werden hierauf bie bervorragendften Stellen anhaltend mit einem 
wollenen Lappen gerieben, fo nehmen fie einen kupferrothen Glanz an, der die Achn« 
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lichkeit mit wirklicher Bronze erhöht. — Die Auflöfung des Grunſpanes in Eifig 
erzeugt ebenfalls eine brauchbare braune Bronzirung. — Lölt man Kupferchlorid 
(durch Aufloſung von Kupferaſche in lonzentrirter Salzidure, Abdampfen und Ary⸗ 
ſtalliſiren bereitet) in ſehr viel Waſſer auf, und behandelt damit das int durd Ein- 
legen oder Beitreichen, worauf Erwärmen, Bürften, Spülen in Wafler und Ab— 
trodnen folgt, jo entitcht eine braune, ſchwarzbraune oder braunichwarze Bronzirung, 
je nad der Stärke der Aupferanflöfung und dem Warmegrade. Die Farbe iſt da» 
gegen Fupferroth, wenn man eine Auflölung von Chlorkupier in Salmiafgeiit an» 


wendet, und fie zieht ind Gelbe, wenn eine mit Cifig verjegte Auflöfung des Chlor - 


tupfers in Mailer gebraudt wird. — Die Ichönfte Bronzirung nehmen diejenigen 
Zinkgußartilel ar, deren Metall mit 8 bis 10 Prozent Aupfer und 1 Prozent Buß» 
eifen legirt it, — Beſtreicht man die bronzirten Sinfgegenftände mit einer ſehr ver» 
dünnten Aufloſung des Chlortupfers und läßt fie rubig an der Luft trocken werden, 
jo belommen fie nach und nach das arüne Anſehen der Antifbronge, 

9), Schwarze Bronzirung auf Zint. — In 1ke Weingetit werden 1008 Antimon« 
Hlorür (Spiehglanzbutter) aufgelöit, dazu ſett man 508 Zaljläure; der Gegenitand 
wird mit dieſer Fluͤſſigleit beitrichen, ſogleich wicher abgewiſcht, nochmals beitrichen, 
an einem warmen Orie fo ſchnell wie möglich getrocknet, endlich mit Leindlfirniß ab» 
gerieben. 

10) Orvdirtes Silber (argent oxide, oxidized silver) werben Fälichlich 
folde Eilberwaren oder verfilberte Gegenjtände genannt, welchen dur Ueberziebung 
mit einer zarten Cage Schwefelſilber eine dunfelgraue Farbe ertheilt ift, Man legt 
bie fertig gearbeiteten und polirten Stüde in eine fchr ſchwahe Auflöjutg von 
Echweiellcher in Waller, wozu etwas Ealmiafgeift gemifcht it, oder in jehr ver« 
dünntes Schweſelammonium, ipült fie nach Ericheinen bes gewünjchten Farbentones 
in reinem Waſſer, trodiet fie und vollendet fie durc Glanzichleifen, welches der 
Ueberzug bei achöriger Behutſamkeit gut verträgt. Beſonders neben goldenen Wer 
ftandtheilen auf Schmudjachen erzeugt die jo hervorgebrachte graue Farbe einen jehr 
gefälligen Ste ,ıtrait. 


C. Die Until-Bronge (grüne Patine, patine verte, patine antique), 
db. h. der aus fohlenjaurem Kupferoxyde beſtehende dichte arüne Most, welcher die 
antifen bronzenen Kunſtwerle auszeichnet, wird in feiner ganzen Schönheit nur dur 
ſehr fange fortdauernde Einwirkung der Atmoiphäre bervoraebradit: hundert Jahre 
reichen nicht bin, um eine neue bronzene, im Freien ſtehende Bildſaule Damit zu be 
Heiden. Dan jucht deshalb durch chemische Mittel einen ähnlichen freilich minder 
Ichönen) Ueherzug ſchnell zu erzeugen, un neuen Kunſtwerken einigermaßen da3 ger 
ſchatzte alterthümliche Anichen zu geben, und dennt dieſes Verfahren ebenfalls patie 
niren (vergl. S. 471). Vorichriiten hierzu gibt es mehrere. Man löft z. B. 1 Theil 
Salmial, 3 Th. acreinigten Weinftein und 4 Th, Kochſalz in 12 Th. heißen Waſſers 
auf und vermiſcht dieje Flüſſigleit mit 8 Th. einer Loſung von falpeterjaurem Kupfer« 
orod, welches ein ſpezif. Gewicht von 1,1 hat. Dieſe zuiammengeiegte Beige wird wieder⸗ 
holt auf die an einem etwas feuchten Orte befindliche Bronze geſtrichen, wodurd ſich in 
furzer Zeit ein grüner, ſeſt anhangender Ueberzug bildet. Um den firnißartigen Glan; 
bervorzubringen, welcher dem grumen Rofte der Ihönften antifen Bronzen eigen ift, er» 
bist man die nad vorjtehender Anweiſung gebeizten Stüde und reibt mitteljt einer 
fteifen Bürfte Wachs darauf ein. 

Nach einem andern Verfahren wird der Gegenitand zuerft mit einer ſehr ver« 
Dünnten Auflöiung von jalpeteriaurem Supferornd, welcher man eine febe Heine 
Menge Kochſalz zugelegt hat, mittelit eines Pinjels betupit (nicht beitrichen), abge 
bürftet, hierauf mit einer Auslöjung von 2 Theilen Kleeſalz, 9 Th. Zalmiat und 
189 Ih. Eſſig aleichfalls betupft und abgebürfte, Diele Operation wird öfters wir» 
berholt; nach etwa acht Tagen bat dag Stück eine branmgrüne Farbe angenommten, 
und in den Vertiefungen figt eine blaurgrüne Patina jo jet daran, daß fie das 
Dürften aushält und die Witterung verträgt. 
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Weitläufig aber von gutem Erfolge ift die auf Meine Stüde anwendbare Methode, 
eine große Flaſche mit weitem Halſe mit gejättigtem Salzwaffer zu füllen, Kohlenjäures 
Gas hineinzuleiten bis diefes fajt alle Sinffgteit verdrängt hat, dann die Flaſche aufrecht 
u ftellen, den blanfgemaditen und mit einer Miſchung aus gleichviel Eſſig und Mafier 
enetsten Gegenftand hineinzuhängen, den Hals zu verftopfen und verfitten, endlich 
das Ganze fih ſelbſt zu überlafien, Zur genügenden Wirkung find Er mehrere Wochen, 
ja Monate erforderlich, 

Um Meifingwaren grün zu bronziren, vermiſcht man 80 Theile ftarten Eſſig mit 
1 Th. Mineralgräün, 1 Th. roher Umbra, 1 Th. Salmiat, 1 Th. arabiſches Gummi und 
1 34 Eiſenvitriol, fügt 4 Th. Avignon ·Beeren oder Kreuzbeeren hinzu, läht das Ganze 
fieden und ſeiht e$ nah dem Erfalten durch, Die Stuff feit wird mit einem Binjel 
auf die in verbännten Scheidewaſſer abgebeizten Waren aufgeftriden. Sollte die davon 
erzeugte farbe nicht dunkel genug ausfallen, jo erwärmt man das Gtüd, bi$ man es 
faum in der Hand leiden farın, und flreicht nachträglich Meingetft auf, im welchem 
feinftes Lampenſchwarz eingerührt ift. Zuleht wird ein Anſtrich von Weingeiftfirniß ges 
eben. — Ein anderes Verfahren je grünen Bronze auf Meſſing ift folgendes: Der 

uflöfung von 8 Th. Rupfer in 16 Th. Salpeterfäure (ip. ©. 1,26 bis 1,30) fegt man 
160 TH. Eifig, 3 Th. Salmial und 6 Th. Hirfchhorngeift zu. Hat die Miſchung an 
einem warmen Drte einige Tage leicht verftopft geitanden, jo fann fie gebraudt werden. 
Man beftreicht damit die Arbeitftüde, läht fie in der Wärme trodnen, trägt Leinöl jehr 
dünn mittelft des Pinfels auf und trodnet wieder in gelinder Wärme, 

Auf mejfingenen Waren, ſowie auf Gegenständen, welche aus Eilen, Zinn, 
Blei oder einer Miſchung von Blei und Antimon (jogenanntem Hartblei) gegofſen 
find, wird oft ein die antile Bronze unvolllommen nahahmender Farben» Anſtrich 
angebradt. Man reibt nämlih Berlinerblau, Koltotbar, Umbra und bellgelben 
Ocher (oder: Indig, Berlinerblau, Mineralgelb und Grünipan) einzeln mit Yeindl« 
firniß auf dem Reibiteine ab, vermicht dieſe verichiedenen Farben in jolhem Ver» 
haltniſſe, daß die beabfidhtigte Schattirung von Grün entiteht, und ftreicht fie mittelft 
eines weichen Pinjel zwei oder drei Mal auf. Die Aehnlichkeit mit wirklicher Bronze 
erhöht man duzch das ſogenannte Aufhöhen, welches darin beiteht, dab man auf 
die hervorragenditen Stellen des Gegenjtandes ein gelbes oder rothes metalliihes 
Pulver in geringer Menge aufträgt, um den Schein hervorzubringen, als feien dieſe 
Stellen abgerieben und ihimmerte bier die Metallfarbe hervor. Man gebraudt für 
den angegebenen Zwed geriebenes Metallgold (S. 167) oder Kupferbronze (S. 167), 
von welchen man ein wenig auf bie mit Qeinölfirniß benegte YFingeripige nimmt 
und auf den belicbigen Stellen des völlig trodenen grünen Anftriches verreibt, 


XXIV. Brüniren ober Braunmaden des Eiſens (bronzer, browning), 


Manchen Eijenwaren, vorzüglich aber den Läufen der Schießgewehre, ertheilt 
man eine braune Farbe, ſowohl zur Verjhönerung, als um fie vor Roſt zu jchügen, 
und damit auf der Jagd oder im Kriege nicht das Blinfen det Gewehres jeinen 
Zräger auf Entfernung bin verratbe. Am ſchönſten werden dur das Braunmachen 
die damaſzirten Laufe (S. 33), weil unter der braunen Farbe die hellen und bunfeln 
Linien der Damaljirung deutlich hernorichimmern. 

Die braune Farbe wird auf dem Eifen meientlih dadurd erzeugt, daß man die 
Oberfläche durch fünftliche Behandlung gleihmäßig und dünn mit einer Lage Roft 
bededt, welche feft anhängt, und — bejonders wenn fie ſtark geglättet, mit Firniß 
oder Wachs eingerieben wird — die Einwirkung der FFeuchtigleit und Luft vom 
Eiſen abhält. Verſchiedene Mittel werben angewendet, um jene Dede von Roft zu 
erzeugen, Man bedient fih der Spiefglangbutter (Chlor-Antimon), welche daber 
im Handel zumeilen unter dem Namen englifhe& Bronzirjalz vorlommt, ver 
miſcht fie mit etwas Baumöl, ftreicht fie dünn und gleihmähig auf das gelinde er- 
mwärmte Eiſen und ſetzt legteres einige Tage der Luft aus: fürzer oder länger, nad 
Beſchaffenheit der Witterung. Der braun gewordene Lauf wird gereinigt, mit Wafler 
jehr jorgfältig abgewaichen, getrodnet, endlich mit dem Polirftahle polirt, auch wohl 
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mit weißen Wachs eingerieben oder mit einem Weingeift-Firnifie aus Schellad und 
etwas Drachenblut überzogen. 

Benept man den polirten Gewehrlauf ſchwach aber gleihförmig mit jehr ver«- 
dünnter Salpeterfäure (4. B. 1 Theil Scheidewaffer auf 100 Th. Wafler), läht ihn 
im Sonnenjheine und Luftzuge abtrodnen, wiederholt dies drei Mal, pußt bann 
den loſe anhängenben Roft mit einer Kragbürfte von Eiſendraht weg, erneuert ferner 
das Befeuchten, Trodnen und Nblraten in derſelben Weile: fo entiteht nah und 
nach eine fejte und Schöne braune Färbung. Um dieje dunkler zu machen, gebraucht 
man zur Fortfegung der Arbeit eine Auflöjung von jalpeterjaurem Silberoryb in 
dem 500fachen Gewichte deitillirten Waſſers, mwonftt man ebenjo verfährt wie vorher 
mit der Ealpeterjäure. Durch mehrere Anftriche mit der Silberauflöjung kann zulept 
die Farbe bis faft zum Schwarzen gebracht werden. Den Schluß macht man jeden« 
—— Reinigung durch die Kratbürſte und Einreibung einer ſehr geringen Menge 

ads. 
Ein anderes Verfahren iſt folgendes: 1 Theil Scheidewaffer, 1 Th. verfüßter 

Salpetergeiſt, 2 Ih. Weingeift, 3 Th. Rupfervitriol in 64 Ih. Waller aufgelöft und 
2 Th. Gifenchloridlöfung von 1,5 ſpez. Gew. werden zujammengemilht. Man benegt 
den Lauf (der durch Abreiben mit Kalt gut von Fett gereinigt fein muß) mit diejer 
Flüjfigfeit, laßt ibn an der Quft trodnen, reibt ihn mit einer Aragbürfte von Eifen« 
draht fräftig ab, und mieberholt das Benegen, Trodnen und Ablragen mehrmals. 
Da nur die Theilchen des Roftes und des (aus dem Vitriol) auf das Eiſen niederger 
fallenen Kupfers darauf bleiben, welche der Reibung der Kratzbürſte widerftanden 
haben, jo hält die braune Farbe fehr feit. Der Lauf wird zulegt mit heikem Waller 
abgewaſchen, abgetrodnet und mit einem Volirſtahle geglättet, 

Man kann auch 1 Theil zum Trocknen abgedampftes Zinkthlorid mit 2 Th. 
Kupfervitriol in 48 Th. Wafler löſen, die Flüſſigkeit nöthigenfall® durch einige 
Tropfen Salziäure völlig Mar maden, 3 oder 4 Mal mit einem Läppchen aufftreichen, 
das Eiſen abwiſchen, und ferner im Laufe von 3 bis 4 Tagen noch etwa 10 Anitriche 
geben, von welden man einen jeden nah dem Trocknen abbürjtet, bevor der folgende 
gegeben wird, 

‚, Eine Auflöfung von Eifenvitriol im 22fachen Gewichte Waſſer, verjegt mit 
einigen Tropfen Salpeteräther und Schwefeläther, wird in Paris zum Brüniren an« 
gewendet, wirft aber jehr langfam; man kann die Wirkung beichleunigen, indem man 
eine größere Menge Salpeteräther oder ein Zehntel vom Gewichte des Eijenvitriols 
Ealpeteriäure (gemöhnliches Scheidewafler) zuſetzt. 

Schr brauchbar, um Eifen» oder Stahlfadhen eine fhöne mattgraue farbe zu ers 
theilen, iſt die nachftehende Methode: Man Iöft 2 Theile Erpftallifirtes Eiſenchlorid, 2 
Th. Spiekglangbutter und 1 Th. Galusjäure in möglichft wenig (4 bis 5 TH.) Waffer 
euf und reibt mittelft eines Schwammes die Eifen- oder Stahlmare mit diefer Miſchung 
ein. Alsdann läht man an der Luft trodnen und wiederholt diefe Behandlung mehr» 
mals. Zulcht wird mit Waſſer abgefpült, getrodnet und mit Leindlfirniß abgerieben. 
Die Farbe jält defto dunkler aus, je öfter und länger das Einreiben mit obiger Flüffig- 
feit Statt gefunden hat. Nöthig iſt zum Gelingen die höchſte Konzentration der im 
—— gebrachten Spießglanzbutter, welche Letztere deshalb nicht flüſſig, ſondern feſt 
ein mu 
Ein ſchöner und haltbarer Schwarzer, ficher vor Roſt ſchützender Ueberzug ift mit 
telft der nachfolgenden vier Frlüffigfeiten hervorzubringen: Nr. 1 Auflöfung von Qued- 
filberfublimat und Salmiat; Nr. 2 Auflöfung von Eifendlorid und Kupfervitriol, ges 
mischt mit Salpeterfäure und Weingeift; Nr. 3 Auflöfung von Eifenchlorid und Eifendlorür, 
gleichfalls mit Salpeterfäure und Weingeift vermiſcht; Nr. 4 ſeht verdünnte Auflöfung 
von Schwefellalium. Dean tränft einen Schwamm jehr ſchwach mit Nr. 1, beſtreicht den 
gehörig entfetteten Gewehrlauf, und wiederholt dies, nachdem die entftandene Oxydkruſte 
netrodnet, mit —*—— Hammerſchlag abgerieben und mit Leinwand rein abgewiſcht 
ift. Diefelben Behandlungen find nad jedem der folgenden Anftriche vorzunchmen. Zur 
nächſt werden mehrere Anftriche mit Nr. 2 gegeben, dann ein reichlicher Anſtrich mit Ar. 3. 
Trocken geworden wird nun der Lauf eliwa 10 Minuten lang in kochendes Waſſer ges 
legt; ferner abgewijcht, wieder mehrmals mit Nr, 3, ein Mal ftarf mit Nr. 4 beſtrichen, 
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etrodnet, neuerdings in Tochendes Waſſer getaucht, abgewiſcht, einigemal mit der Flufſig- 
eit Nr. 3 (die man jeht flufenweife mehr mit MWafler verdünnt) beneht, getrodnet, mit ein 
wenig Dlivendl überwifht, in Wafler von 600 C. getaucht, ſchließlich mit MWollenzeug 
ſtark gerieben und ſchwach geölt. 


XXV. Shwärzen ber Eifenwaren. 


Huf welde Weife Heine Eiſengußwaren mit einem ſchwarzen Ueberzuge verjehen 
werden, ift S. 97 angeführt worden. Gegenftänden von Eiſendraht, ald: Kettchen, 
Kleiderhaften, Stednadeln, Haarnadeln, jowie Nägeln, Schnallen und anderen Heinen 
geihmiedeten Waren ertheilt man einen glänzend ſchwarzen, firnifartigen Ueberzug, 
indem man diejelben durch Begießen und Umſchütteln gleihmäßig mit wenig Leinöl 
benegt; fie ın eine über Flammenfener ftark erbitte (jedoch nicht glühende) Pfanne 
von Eiſenblech wirft; wenn fie zu rauchen anfangen, die Pianne vom euer entfernt 
und umjchüttelt, und diejes abmechjelnde Erhigen und Umſchütteln jo lange wiederbolt, 
bis die ſchwarze glängende Farbe erjchienen ift. Dann überläßt man die zugebedte 

Pfanne der Abkühlung. — Grobe Waren von geichmicdetem Eiſen ſchwärzt man, in« 
dem man fie — fait glühend heiß — mit Pech, Talg, Wachs, Horn oder Steinkohlen⸗ 
theer einreibt. Gemwehrläufe erhigt man in einem Feuer von Holztoblenklein, bis fie 
blau anlaufen, nimmt fie dann heraus und beftreicht fie mit Fett (Knochendl); durch 
Wiederholung dieſes Beſtreichens unter nöthigenfalls erneuertem Erhigen entjtebt zu« 
fegt eine gleihmäßige und ihöne ſchwarze farbe. 


XXVI Anftreihen, Firniſſen und Ladiren. 


Eine Menge Metallarbeiten werden mit flüffigen Zubereitungen überſtrichen, welche, 
nachdem fie darauf eingetrodnet find, einen dünnern oder dickern Ueberzug bilden umd 
fo theils = Verſchönerung dienen, theils die orydirende Einwirlung der Luft, des Waſ⸗ 
fer :c. abhalten oder das Anlaufen und fFledigwerden beim Anſaſſen mit den ben 
verhindern. Es verſteht fih von jelbft, daß die edlen Metalle (aljo Gold, Silber, Platin 
und die vergoldeten, verfilberten, platinirten Gegenftände) niemals einer jolhen Zurich 
tung unterworfen werden, ſowohl weil ihre Schönheit dadurch nichts gewinnen, vielmehr 
nur verlieren lönnte, als weil gerade fie der Oxvdation nicht unterworfen find. Unedle 
Metalle werden, jofern fie eine gefällige Farbe haben und einen ſchönen Glanz annch» 
men (mie Kupfer, Meffing, Tombak, Bronze), am liebften mit —— Ueberzügen 
verſehen, welche ihrer Oberflädre Schub gewähren, ohne fie zu verbergen. Dagegen bringt 
man auf den geringeren Metallen (Eifen, Blei, Sind) regelmäßig nur undurdfichtige, 
declende Ueberzüge an. Die Zubereitungen für Diefe verſchiedenen Fälle heilen ſich in 
drei Klaſſen: Anftriche, Firniffe und Lade — Namen, unter welhen jedod häufig 
Verwechslungen eintreten, 

A. Unter Anftrich verftcht man eigentlich einen mit dem Pinfel (zumeilen mit 
einer Bürfte) aufgetragenen undurchfichtigen Ueberzug geringerer Art, aljo meiit auf 
groben und großen Gegenftänden. - Dazu dienen jehr oft die gewöhnlichen Delfarben, 
deren Zubereitung und Anmwendungsweile in dem bie Verarbeitung des Holzes be» 
handelnden Abichnitte näher angegeben wird. Auf Eiſenwerk geht dem Aufftreichen 
der eigentlichen Farbe das Grundiren voraus, welches mit Mennige, Bleiweiß, 
Grünipan oder fein präparirtem thonigen Notheilenjtein (Eiienmennige, minium 
de fer), in Leinölfirnik abgerieben, geſchieht. Zink ift am beften mit Zinlweiß zu 
grundiren. — Große gußeiſerne Mafchinenbeitandtbeile u. dgl. ſtreicht man nicht 
jelten mit heißem Steinfohlentheer an, in welchen gepulvertes Reißblei eingerührt if. 
Soll hierbei ein vollftändiger Schutz gegen Roften erzielt werben, jo ift die vorher- 
gehende Erzeugung einer dünnen Quedfilberihicht (dur Reinigung des Eiſens mit 
Ealziäure, Eintauchen in mit etwas Salzſäure vermiichte Kupfervitriollöſung und 
bierauf in eine Loſung von Quedfilberjublimat) ein empichlenswerthes Mittel ’). — 


1) Deulſche Ind.Zig. 1868, ©. 465. 
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1 Theil Aiphalt (Judenpech) und 1 Th. Kolophonium, beibe gröblich zerſtoßen und 
zulammen mittelft der Hitze in 8 Th. Kiendl aufgelöft, neben einen guten ſchwarzen 
Anfteih für grobes Eifenwert; derjelbe kann nöthigenfalls beim Auftragen durch 
Zujag von no etwas Kiendl verdünnt werden. — Erdtheer, den man in einem 
Keſſel dur Abdampfen von einem Theile feines Delgehaltes befreit, dann heiß auf 
das ebenfalls erhigte Eifen aufftreicht, ift ein fehr zäher und haltbarer Ueberzug, 
welcher allen Unbilden der Witterung miderfteht und zur Verſchönerung mit einer 
beliebigen Delfarbe gededt werden kann. Gußeiſerne Wafferleitungsröhren pflegt man 
in» und auswendig zu theeren, was am beften durd Eintauchen geſchieht ). — In 
England hat man jchmiedeijerne Brüden mit Bleiweißfarbe auf folgende Weije über- 
zogen: Zuerſt wird das Eiſenwerl mit jtählernen Inftrumenten abgefragt, mit Draht- 
bürften und endlich mit jcharfen Borftenbürften jorgfältig gereinigt; dann ftreicht man 
alle Fugen, Vertiefungen, Riffe ꝛc. mit Kitt von Mennige, Bleiweiß und Leinölfirnik 
aus, und bürftet nad dem Trodnen defjelben abermals, Hierauf gibt man mit 
Pauſen von 8 bis 14 Tagen vier Anitriche einer aus 560 Theilen reinem Bleiweiß, 
133 Ih. rohem Leinöl, 18 bis 36 Th. ohne Bleiglätte gekochtem Leinöl und etwa 
18 Th. Terpentinöl bereiteten farbe, Der vierte Anitrih wird im friihen Auftande 
mit feinem und trodenem weißen Sande gleihmäßig beſtreut. — 1 Th. Guttapercha, 
2 Th. Rolophonium und 1 Th. Schellad in 17 Th. reltifizirtem Steinkohlentheerdl 
mittelft Wärme (70 bis 75° C.) aufgelöft und mit beliebigen Warbitoffen verfegt, 
geben einen guten Anftrih für Mafchinentheile. — Eiſernen Defen, welche durch Ein- 
bürften von Grapbitpulver auf gewöhnliche Weile geglänzt find, fann man mittelft 
Maflerglasauflöjung und geeigneter Farbſtoffe — gebrannten Oders, Solfothar, 
Ultramarin, Zintweiß, Bronzepulver (S. 167) — baltbare Anftriche geben, wobei fie 
aber jo heiß jein müſſen, dab die Flüſſigkeit augenblidlih verdampft, ja während des 
Aufftreichens ziſcht. Für Oefen, die ſchwarz bleiben follen, ift ein brauchbarer Anſtrich 
aus 10 Th. gemahlenem Graphit, 10 Th. ſtienruß, 3 Th. Rolophonium in 27 Tb. 
Weingeift von MO Prozent aufgelöft, zu bereiten und flatt des trodenen Graphit 
pulverd anzumenden. — Um eiferne Gegenftände gegen Roft jelbft in Seewaſſer zu 
ſchühen, wird zmeimaliges Anftreichen mit einer aus 4 Th. ſehr feinem Fiegelmehl, 
1 Th. Bleiglätte und ber nöthigen Menge Leinölfirnik breiartig angeriebenen, durch 
Terpentindl verbünnten Farbe empfohlen. — Neuerlich iſt ald ein vorzüglicher (meit 
beiier als die Mennig- und DBleimsikfarbe den Roſt des Eiſenwerks verhindernder) 
Anftrih die jogenannte Diamantfarbe, grey minium, in Gebraud gelommen, 
welde aus feingemahlenem Graphit und Xeinölfirnik befteht. — Der fogenannte 
galvaniihe Anſtrich (peinture galvanique) ijt beftimmt, das Galvanifiren ober 
Verzinten (5. 442) bei ſolchem Eiſenwerk zu erjegen, welches dieſer Zubereitung nicht 
unterworfen werden kann. Er beiteht aus jehr feinem Pulver von metalliihem 
Zink, welches mit Leindlfirnik angemacht wird, und dem man einige färbende Stoffe 
6. B. Rolkothar) zujegen fann; feine Tauglichleit ſcheint einigem Zweifel zu unterliegen. 


Aus Draht gemachte Gegenftände, wie Bogelfäfige u. dgl., mit Delfarbe anzuftreihen 
ift eine jehr zeitraubende Arbeit, zumal wenn man barauf Br die Farbe geh dunn 
und gleichmäßig aufzutragen. In dieſem Falle lann eine Zentrifugalmäſchine vor- 
theilhafte Anwendung finden. Auf einer 1,8m im Durchmeſſer hallenden horizontalen 
Scheibe find vier mit Deckel zu verſchließende Blechtäſten angebracht. Nachdem die Ber 
genftände in ein tiefes mit Farbe gefülltes Gefäß unlergetaucht und wieder herausges 
zogen find, läßt man fie eine Meine Weile abtropfen, legi oder hängt fie fofort frei in 
bie — Käften und ſchließt deren Dedel: Hierauf dreht ein Arbeiter mittelft Kurbel 
und einfahen Niemfcheiben-Vorgeleges die Scheibe ein paar Minuten mit großer Ge» 
Ihwindigfeit um, wodurd aller Ueberflug von Farbe abgeichleudert wird. 


Kleinere blanke Eifen- und Stahlgegenftände, welchen nicht durch einen Anftrid ihre 
metalliihe Oberfläde benommen werden darf, pflegt man vor Roft bei der Aufbewah— 
zung dadurd zu ſchlzen, daß man fie eindlt, d. h. mit einem nicht trodnenden fetten 


1) Mitteilungen 1803, ©. 335. 





478 Anftreichen, Firniſſen und Ladiren. 


Dele (feinem Olivenöl, no befier Rlauenfett) überwiſcht. Statt defien ift Beftreichen 
mit einer falt bereiteten Wuflöfung von weißen Wachs in Benzol empfohlen worden. 


B. Mit dem Namen Yirnif (vernis, varnish) und dem faſt gleichbebeutend 
genommenen: lad, Lackfirniß, Harzfirniß (laque, lacker, laquer, lac-varnish) 
bezeichnet man gewiſſe Darzauflöfungen, melde — auf Metalle oder andere Körper 
geitrichen — nah dem Eintrodnen einen glänzenden Ueberzug hinterlaſſen. Lad iit 
beftimmter und genauer bezeichnend, ala Firniß, indem man unter legterer Benen« 
nung auch mande Flüffigfeiten mit begreift, welche fein Harz enthalten, aber in den 
Gigenihaften und Anwendungen den Harzfirniſſen verwandt find: insbejondere den 
burch Kochen des Leindles, Hanföles, Nußöles, Mohnöles (für fih oder mit Bleioryd) 
entjtehenden Oelfirniß, Leinölfirniß (gelocdhtes Leinöl, vernis gras, huile 
lithargirte, orl-varnısh, boiled-oil, drying-oil, dry oil), 

Die Harzfirniffe find von einander verichieden theil® durch die Art der darin 
enthaltenen Harze, theil3 durch die Beichaffenheit des Auflöiungsmitteld, In eriterer 
Beziehung ift zu bemerken, dab die vorzüglichiten zu Firniffen angemendeten Harze 
folgende find: Yadharz oder Gummilad (ſowohl Schellad als Körnerlad), Maitir, 
Sandarad, Elemi, Anime, Dammarbarz, Kopal, Bernftein. Nah dem angewendeten 
Auflöfungsmittel zerfallen die Firnifje in drei Klaſſen: Weingeiltfirniiie (vernis 
spiritueux, vernis A l’alcool, spirit-varnish), melde aus NAuflöjungen eines ober 
mehrerer Harze in 85- bis Meprozentigem Weingeifte beftehben; — Zerpentinfir- 
nijie (vernis & l’essence, lac-varnish by oil of türpentine), bei denen das Ter- 
pentindl zur Auflöfung der Harze gedient hat; — fette Firniſſe, Del-Ladfir- 
nijfe (vernis gras, orl-varnish), welde Auflöfungen von Kopal oder Bernitein (zu⸗ 
weilen mit Zufag anderer Harze) in gekochtem Leindl (f. oben) find, und nur zum 
leichteren Aufftreihen mit Zerpentinöl verdünnt werben, 


i ‚Der Zwed bei dem Gebrauche der Firniſſe ift verſchieden. Entweber will man 
mit einem durchſichtigen Firniſſe die Oberfläche eines Gegenftandes überziehen, nicht 
um dieſelbe zu verfteden, fondern nur um fie zu verfchönern und vor den Einfläfjen 
der Luft, ber Feuchtigkeit, vor Schmutz ec. zu ſichern (eigentlihes Firnifien, vernir, 
varnishing); ober es ift die Abficht, einen dideren, bauerhafteren, farbigen Ueberzug 
bervorzubringen, unter welchem bie natürliche Oberfläche des Körpers nicht mehr zu 
erfennen iſt (Zadiren, vernir au four, japanning, wozu fat ausſchliehßlich die Del« 
Ladfirniſſe angewendet werden). Auf Metallarbeiten wird das Firniſſen ſehr all« 
gemein als ein Mittel angewendet, um feine Gegenſtände, beſonders aus Meſſing und 
Tombat, vor dem Anlaufen durch bie Luft, durch das Betaſten u. ſ. w. au ſchüten. 
Manden Meifingwaren ſucht man dadurch zugleich eine ſchdnere, goldahnliche Farbe 
zu geben, in welchem Falle man ſich der ſogenannten Goldfirniſſe bedient, die auch 
dazu angewendet werden können, um Waren aus Sinn, aus Weißblech, ja jelbit 
aus Eijen, ein meffingartiges oder entfernt golbähnliches Anfehen zu geben. 

Mo es nicht auf Verſchoͤnerung der farbe ankommt, kann zum Ueberzichen meifin- 
gener Waren ein Firniß aus 1 Theile Schellad und 5 Th. Weingeifl, — oder 1 [+ 
lad, 1 Maftir, ‚7 Weingeift, — oder 8 Schellad, 2 Sandaradh, 1 venetianiſchem Ter · 
pentin, 50 Weingeiſt, dienen. Weniger gefärbt als dieſe Shellad⸗Firniſſe, und 
fat farblos ift folgender Sandarad-Firnik: 12 Sandarach, 6 Maftir, 2 Elemi, 1 
venetianifcher Terpentin, 64 Weingeift. Goldfirnik mit Weingeift erhält man nad 
folgenden Vorſchriften: 2 Rörnerlad, 2 u ‚1 Gummigutt, 14 Weingeift; — 2 Kör- 
nerlod, 4 Sandarach (oder ftatt defien 2 air), 4 Elemi, 2 Gummigutt, 2 Draden- 
blut, 1 —— (die auch wegbleiben lann), 45 Weingeiſt; — 4 Schellack, 4 
Sandarach, 2 Maſtix, 5 venetianiſcher Terpentin, 1 Rolophonium, 4 Dradenblut, 4 Gummi 
gutt, 70 Weingeift; — 2 —— 2 Rörnerlad, 2 Orlean, 6 Gummigutt, 1 Safran, 
15 Meingeift. Um beliebige Äbſtufungen von Hellgelb und Rothlichgelb zu erhalten, iſt 
es am beften, daß man ſich getrennte Auflöfungen oder Wuszlige der färbenden Sub- 
ftangen (Gummigutt, Kurkume, Safran, Orlean, Drachenblut, Köchenille, gerafpeltes San⸗ 
—3 mit Weingeiſt bereitet, und dieſe verſuchsweiſe zu einem aus Schellack oder Kör— 
nerlad mit Maftir, Sandarach, Elemi, bereiteten Yirnifie zuſeht, bis die gewünschte Farbe 


nr 
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erreicht ift. — Im Allgemeinen werden zur Bereitung der MWeingeiflfirmiffe die Materialien 
gepulvert, mit dem dritten Theile groben Glaspulvers vermengt (um das Zufammen» 
baden in einen ſtlumpen zu verhindern), und mit dem Meingeifte in einem gläfernen 
Gefähe übergofien, a man lehteres, mit Papier zugebunden, am einen lauwarmen 
Ort jest und von Zeit zu Zeit umjchittelt. Der fertige Firniß wird abgegofjen und 
durch feine, dichte Leinwand filtrirt. 


Beim Firniſſen werden die gehörig gereinigten, mnöthigenfalls polirten, und 
nicht ferner mit bloßen Händen berührten Dietallgegenitände auf einer von unten 
durch Kohlenfeuer gebeizten Platte jo weit erbigt, dab man fie faum augenblidlich 
in ber Hand leiden fann (etwa 75° C.), und man ftreidht den Firniß mit einem 
breiten, weichen Haarpinfel behende dünn und gleihmäßig auf. Diefe Arbeit, ſowie 
das folgende Trodnen, muß an einem ftaubfreien, auch nicht von Inſelten bejuchten 
Orte vorgenommen werden, um Verunreinigungen der gefirnikten Gegenftände zu 
vermeiden. Das Eintauchen in den Firniß, welches bei Heinen Gegenftänden öfters 
angewendet wird, gibt nicht leicht einen gleichlörmigen Heberzug, wegen der Striemen, 
welde fi beim Ablaufen des überflüffigen Firniffes erzeugen. 

Wenn man fi in den angezeigten fällen ftatt der Meingeiftfirnifie der Terpentin» 
firniffe bedienen will, jo werden diefelben ganz nad) den gegebenen Vorſchriften bereitet, 
nur dab ftatt Weingeift eine gleich arofe Menge rektifizirien Terpentindles angewendet 
wird. Beim Auftragen ſolcher Firniffe verfährt man wie oben; fie trodnen langfamer 
als die Meingeiftfirnifie, find aber zäher als diefe und werden daher dur Meibung nicht 
ſo Leicht beſchädigt. Mebft den oben mitgetheilten Zufammenjegungen lann man folgende 
zu einem Terpentin-Goldfirniffe benuhen: 8 Körmerlad, 8 Sandarach, 1 Dradenblut, 
4/,g Bummiguit, %/;4 Kurkume, 4 venettanifher Zerpentin, 64 Terpentindl. 


Blante Eifen- und Stahlſachen lönnen durch Beſtreichen mit einer Miſchung aus 
5 Theilen Leinölfirnih und 4 Th. Terpentinöl, oder mit hellem, durch reftifizirtes Ter- 
pentindl ftark verdunntem Kopalfirnit, wonach man fie an einem flaubfreien Orte trod« 
nen läßt, unter Beibehaltung der Farbe und des Blanzes gegen Roſt geihütt werden. 
Ebenjo wird Leinölfienig allein angewendet, welcher einen mehr oder weniger braun- 
gelben durchſcheinenden Ueberzug bildet. — Auch die Auflöfung des Waſſerglaſes ift als 
toftverhindernder Firniß auf Eifen vorgeichlagen worden. s 


Das Ladiren (5. 478) findet bei Gegenitänden von ſchwarzem und verzinn« 
tem Eiſenblech, Zinfblech, auf gegoſſenen Zinn«, int: und Hartblei-Waren, bei ver 
ſchiedenem Eiſenwerl (als: Kutichenbeftandtheilen, Majchinentheilen, Vorlegeihlöffern, 
n. f. w.) Anmendung. Die Firniffe, welche man dazu gebraudt, find der fette Kopal« 
und Berniteinlad. Die beiden genannten Harze werden vorläufig in einem fupfernen 
zylindriſchen Topfe auf einem Dfen geichmolgen, bis fie wie Del fließen; dann wird 
beibes, vorher ihon ein Baar Stunden lang gelochtes Leindl zugelegt; die Miſchung 
läßt man (öfters mit Zujak von Mennige, Bleiglätte, Zinkoitriol, um die trodnende 
Eigenſchaft des Firniſſes zu erhöhen) einige Zeit kochen, worauf man fie mit heißem 
Terpentinöl verdünnt und zum Aufjtreichen geeigneter macht. Manchmal werden 
Maſtix, Sandarad, Anime, Aiphalt, dieien Firniffen zugelegt. 
N Der geichmolzene Bernftein ift dunkler von Farbe als der —J—— Kopal, 

daher man ſich zu hellen Firnifſen vorzugsweiſe des leterem bedient. Die Einzelheiten 
des Firnißſtedens und die dabei nothwendig zu beobadhtenden Vorfihtsmaßregeln (theils 
um das Gelingen zu fihern, theil$ um Feuersgefahr zu vermeiden) lernt man aus den 
Säriften, welde ausführlich über diefen Gegenſtand handeln; hier follen nur noch beis 
fpielmeife einige Ungaben fiber das Mengenverhältnif der Zuthaten bei verjchiedenen Wir 
niffen mitgetheilt werben: 

Ropalfirnik (vernis à la copale): 3,5%&# befter Kopal geſchmolzen, 2,5k8 ge» 
kochtes Leindl hineingegoſſen; einige Minuten fpäter, wenn die Miſchung Fäden zieht, 
13,5kg Terpentinöl zugeleßt; durch ein feines Drahtfieb filtrirt und zum Gebraude 
aufbewahrt, 

Unimesffirnik: 4:8 Unime mit 13,5%k8 Leinbl die gelocht, dann mit 125 # 
Bleiglätte, 125 8 Zintvitriol, 125€ Bleizuder und 2546 Terpentindl vermiſcht. 
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Bernfteinfirniß (vernis au succin): 6kg Bernftein geihmolgen, 191/,kg ger 
lochtes Leindl augejeht, dick gelocht, mit 37k86 Terpentinöl verdünnt. Der Bernfteinfirnik 
wird härter und dauerhafter als Kopalfirniß, braudt aber längere Zeit zum völligen 
Trodnen. 

Schwarzer Firnik: Man kocht 58*66 rohes Leindl in einem eifernen Keſſel bei 

elindem feuer; jegt 10x0 egyptiſchen Aiphalt, welches gejchmolzen und mit 191/.kg 
Seinöl gemiſcht ift, zu; macht eimen gleichen Zuſatz noch drei Mal, und fügt hierauf, 
unter Umrübren, allmälig T%s Wennige, kg Bleiglätte und 3% Sinfvitriol bei. Nad) 
diejen Zufäßen mug die Maſſe mwenigftens vier Stunden lang mäßig lochen, bis fie jo 
did wird, daß eine auf Glas erfaltete Probe ſich zwiſchen den Fingern E einer harten 
Pille rollen läßt. Dann löjht man das Feuer aus, jſehjt nad 125 Stunden 280 ke 
Zerpentinöl zu und gießt den Firniß durch ein feine: Drahtſieb. Sollte er nad dem 
Erkalten zu did fein, jo müßte man ihn von Neuem erhihen und noch mehr Terpentindl 
beimijchen. 

Schwarzer Firniß für Eiſenwerl: 49x85 Wphalt in einem eifernen Keſſel 
eihmolzen umd vier Stunden lang gefocht; im den erften zwei Stunden Tkg Mennige, 
Ihe Bleiglätte, Ike Zinkvitriol und 97% gefochtes Leinol zugemifcht, das Kochen fort 
gefegt, bis eine erfaltete Probe fi zu einem Kügelchen rollen läht, etwas abgefühlt, und 
mit 250 bis 300%kg Zerpentindl verdünnt. — Einen ſchlechteren aber wohlfeileren ſchwarzen 
Lad, für grobe eiferne Majchinenbeftandtheile u. dgl., erhält man aus 28*6 ſchwarzem 
Pech und 28ke Aphalt geringfter Sorte, welche zufammengeichmolzen, 8 bis 10 Stun- 
den lang gelocht und über Nacht ſtehen gelaſſen werden, worauf man das ſtochen wieder 
anfängt, 78Kg gelochtes Leindl zufegt, nach und nad 10ke Mennige nebit 10*k6 Blei- 
glätte beifügt, noch drei Stunden lang locht und mit 180 bis 200%8 Zerpentinöl 
verdünnt. 


Dad Ladiren auf Blehmaren und auf Metall überhaupt beiteht weſentlich darin, 
dak man den Gegenſtand mit einer beliebigen, in Kopal- oder Bernitein-Lad an- 
geriebenen Farbe überftreicht, und darüber, zur Hervorbringung des Glanzes, reinen 
Kopallat (ohne Farbe) aufträgt. Die Anitriche beider Arten werden einige Mal 
wiederholt; aber immer muß eine Lage völlig getrodnet fein, bevor man eine neue 
gibt, Da die fetten Qadfirnifle bei der gewöhnlichen Temperatur ſehr langiam 
trodnen, fo beichleunigt man die Arbeit duch Anlegung eigener Trodenftuben oder 
Trodenöfen, in welchen die ladirten Waren einer Hige von 50 bis 75° C. ausgeſetzt 
werben. Um bie Glätte ber Qadirung zu erhöhen, die Spuren der Pinſelſtriche weg» 
zuichaffen und einen fpiegelartigen Glanz bervorzubringen, wird der völlig getrodnete 
Lad geihliffen und polirt. Das Schleifen (adoueir) geſchieht durch Abreiben mit 
Hutfilz, auf welchen fein geihlämmtes Bimsſteinpulver naß aufgetragen wird; zum 
Poliren (polir, polissage) mendet man, nachdem bie geichliffene Firnißflache mit 
vielem Waſſer abgewaſchen und wieder getrodnet iſt, geihlämmten Tripel mit Baumöl 
auf Fils oder weichem Wollentuh an, zulegt aber trodnen Haarpuder (pulverige 
Meigenitärke) auf einem alten jeidenen Tuche oder auf der flahen Hand, wodurch 
der Reit de3 Deles weggenommen unb ber höchſte Glanz hervorgebracht wird (lustrer, 
lustrage). 

Um z. ®. Gegenftände aus ſchwarzem oder berzinntem Eiſenbleche zu Tadiren, wer⸗ 
den diefelben erwärmt und drei oder vier Mal mit einer ſchwarzen Grundfarbe aus Um» 
bra, Kienruß, etwas Bleiweiß und Kopal- oder Bernſtein⸗Firniß überftrihen. Bei flachen 
Gegenftänden (Kaffeebretern, Lichtſcherlellern u. dgl.) trägt man die nämliche farbe auch 
auf die untere oder Außere, wenig in die Augen fallende Fläche, welche nicht ladirt wird, 
auf. Heder Unftri wird in der Wärme getrodnet; nach dem letien aber ſchleift man 
mil geihlämmtem Bimsftein. Dann wird die eigentliche Farbe, mit Kopalfirniß ange 
macht, drei, vier, auch wohl bis ſechs Mal aufgeftrichen, und mieder jede Lage für ſich 
netrodnet. Als Farbftoffe gebraucht man hierbei: Bleiweiß, Kreide, Oder, Mineralgelb, 
Ghromgelb, Schmalte, Verlinerblau, Ultramarin, Chromgrün, Schweinfurter Grün, Zin« 
nober, Mennige, Bolus, Engliſchroth, Umbra, Beinjhwarz, Franlfurter Schwarz, Rien- 
zuß u, j. m., auch einige Ladjarben, wie Krapplack, Schiltgeld, ꝛc. Sind die Farben- 
anftriche beendigt, fo jchleift man abermals mit Bimsftein, polirt mit Tripel, und trägt 
nun ſchließlich, um den Glanz zu geben, zwei Lagen reinen Kopalfirnik auf, der nad) 
dem Trodnen in der Wärme gleichfalls mit Bimsitein gejchliffen, mit Tripel und zuletzt 
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mit Stärke polirt wird, — Malerei wird dor dem Auftragen des Firniſſes auf die ger 
ſchliffene Fläche gemadt, wozu man fi gewöhnlicher Pinfel und der verjciedenen, mit 
Kopullad angeriebenen Dedfarben bedient, welche oben genannt find. Zur VBergoldung 
wird Muſchelgold (S. 106) mit Kopalfienig gleich einer Farbe angewendet; oder man 
bemalt die Stellen jo dünn wie möglich mit rother (für Berfilberung mit weiker) Firniß⸗ 
farbe — auch wohl mit einer ——— Kautjhut in Terpentinöl, worin kn. 
zener Kopal (Kopaltolophonium) durh Wärme aufgelöjt ift — und legt, bevor dieſe ganz 
getrodnet ift, mittelft eines langhaarigen breiten Pinjels Blattgold (oder Blatifilber) auf, 
welches dadurch feſt angellebt wird. Schattirung auf vergoldeten Zeichnungen bringt 
man mit einem Helen, durch Drachenblut vöthlih gefärbten Kopalfirniſſe hervor, Unter 
Umjtänden thun Heine und dunne polirte Perlenmutter-Blättchen, unter dem Glanzanſtrich 
in den Lad eingelegt, durch ihr Farbenſpiel gute Wirkung. Kupferjtih-Abdrüde oder 
Kithographien werden, gleih der Malerei, unter dem durchſichtigen Firniß-Anſtriche ans 
gebracht. Man überzicht die geſchliffene farbige fläche mit Marem Kopalfirnifje, beneßt 
auch die rechte Seite des, mit Waller feucht gemachten und dadurch ermweichten, Supfer- 
ſtiches mit dieſem Firniſſe, legt das Blatt mit der bedrudten und gefirniäten Scite auf 
die Ware, und drüdt es forgfältig überall an. Iſt der Firniß troden geworden, jo hat 
ſich die Farbe des Kupferſtiches feit mit demjelben verbunden, und das Papier ann nun 
durch vorfichtiged Neiben mit einem naffen Lappchen, zuletzt mit dem finger, befeitigt 
werden, worauf man wie gewöhnlich zur Vollendung Kopalfirnik aufträgt. Eine eins 
fachere Methode zur Anbringung der Aupferftiche beftcht darin, daß man den duf höchſt 
dunnes (jogenanntes Seiden:) Papier gemachten Drud mit der Nüdjette auf die nod 
tlebrige Yadirung andridt und ohne Weiteres dann den durchfichtigen Glanzfirniß dar« 
us fest, welcher das Papier jo durchſichtig macht, das fein Borhandenjein nicht be» 
merft wird. 

Bei Waren, auf deren Bearbeitung weniger Sorgfalt verwendet wird, läht man 
die oben erwähnte ſchwarze Grundfarbe weg, und trägt unmittelbar auf das Metall dic» 
jenige farbe, welde der Gegenftand zeigen foll. — Auf Zink (befonders Blech) hält die 
ar fowie überhaupt jeder Anſtrich beifer, wenn man vorläufig die Fläche mit 
verbünnter Salzläure beftreicht und wieder troden werden läht; dabei entftcht nicht nur 
eine gelinde Rauhigleit, Tondern bildet ſich auch fefthaftendes baſiſches Chlorzint, welches 
die Vereinigung des Anftrichs mit dem Metalle vermittelt. Zu demselben Zwecke ift auch 
eine Auflöjung von I Theil Kupferchlorid, 1 Th. jalpeterj. Rupferoryd, 1 Th. Salziäure 
und 64 Th. Wafjer empfohlen, wodurh das Zint anfangs ſchwarz, nad 12 bis 24 
Stunden aber ſchmuhiggrau wird. Um Delfarbenanftride auf Zint gut haftend darzus 
Stellen, foll es ſchon hinreichen, die Gegenjtände zur Erzeugung einer dünnen Oxydhäut 
einige Zeit der Witterung auszuſetzen und unter die Farbe etwas Wachs zu verreiben. — 
Gilenmwert, welchem man durch das Ladiren mehr einen jhütenden Ueberzug als eine 
eigentliche Verfhönerung ertheilen will, überjtreiht man blos ein oder zwei Mal mit 
Bernfteinfirnig (der cine dunlelbraune Bededung gibt) oder mit einem der (5, 480) 
angeführten ſchwarzen Firniſſe. Daß hierbei ebenfo wenig von einer befonderen Grunde 
farbe oder einem Glanzfirniſſe, als von Schleifen und Poliren der Anſtriche die Rebe 
iſt, verſteht ſich von ſelbſt. — Meſſingſachen kann man ſchwarz überziehen, indem man 
fie mit Bernſteinfirniß, dem Lampenruß zugelegt iſt, dunn beſtreicht, und dann jo lange 
erhitzt, bis alle flüchtigen Theile weggetrieben find, 
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Schätes Kapitel. 
Beiondere Befchreibung einzelner Metall-Fabrikationen, 


J. Nägel (elous, narls)?), 


a, Nigel find von jehr großer Mannigfaltigkeit: theils nach dem Metalle, woraus 
fie beftchen, theils nad der Verfertigungsart, theils endlid nah ihrer Geftalt und 
nach dem Gebrauche, der von ihnen gemacht wird, Man veriertigt Nägel aus 
Schmiedeiien, Gußeiſen, Aupier, Meſſing, Zinl, Silber und Gold; fie werden ent ⸗ 
weder geichmiedet, oder aus Blech mittelit Majchinen geichnitten, oder gegoflen, oder 
aus Draht gemacht. 


1) Gefchmiedete eiferne Nägel (wrougkt mails). — Die allergrößten, beim 
Schiffbau und zu Zimmermertd- Arbeiten gebrauchten Nägel werden auf Schwanz⸗ 
hänmern (Z, 143) erzeugt; alle übrigen Arten find Handarbeit. Die Werkzeuge des 
Nagelſchmiedes (cloutier, nail-smith) find einfach und befteben hauptſächlich in 
Ambos, Hammer, Blodmeigel und Nageleiien. Ter Ambos bat eine länglid vier- 
edine Mache Bahn und unterfcheidet jih vom gewöhnlichen Schmiede ⸗Amboſſe (S. 178) 
durch feine geringere Größe und durch den Mangel der Hörner, Er fteht auf feinem 
hölzernen Ambosſtocke dur die eigene Schwere ſeſt, wenn er groß iſt; Heinen Am⸗ 
bojjen gibt man aber eine jpigige Angel, mit welcher jte in das Holz eingeftedt werben. 
Die Bahn wird mit einem Stück Sanditein (Reibitein) etwas mattgeſchliffen (a be 
gerieben), damit das Eifen feiter darauf liegt. Neben dem Ambofle befindet ſich 
auf dem Ambositode ein, die Schneide nach oben fehrender, WOmm Hoher und 8O=m 
breiter Meißel (Blodmeihel, Stodmeißel, Nagelibrot, Dauer, tranchet), 
welcher zum Abhauen des Eiſens dient und in Beitalt und Gebrauch weſentlich mit 
dem Abſchrot (S. 182) übereinstimmt, Die Hämmer der Nagelihmiebe haben feine 
Finne, ſondern nur eitte einzige flache Hahn von quadratiicher Geſtalt, find übrigens 
an Größe verjchieden, Die am meilten gebräuchlichen, welche zum Schmieden Heiner 
Nägelgattungen dienen, wiegen 1 bis 1,.3k6, haben eine Bahn von 25 bis 40mm im 
Quadrat und einen 230 bis 250mm Jangen Stiel. Wenn beim Schmieden großer 
Nägel ein zweiter Arbeiter mitbilft, To führt dieſer einen ichwereren Hammer. Das 
Nageleifen, die Nagelform (clouere, clouiere, cloutiere, clouviere, nasl mould) 
iſt ein Hachvierediger gerader Eiſenſtab, auf defien oberer Fläche nahe an einem Ende 
eine Erhöhung (Krone, Haube) hervorragt, Beim Gebrauche wird dieſes Werl 
zeug horizontal liegend befeitigt, indem das der Krone nähere Ende auf dem Rande 
des Amboſſes ruht, das andere in einer fentrechten cifernen, 350mm hohen Stüße 
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(Dode) eingefeilt wird, melde neben dem Amboffe auf dem Ambositode iteht. An 
einigen Orten gebrauchen die Nagelichmiebe eine eilerne, 150 bis MWOmm hohe Gabel, 
welche mit ihrer jpigigen Angel aufrecht eingeitedt und auf deren Enden oben das 
Nageleiien mittelft zweier Löcher ſeſt aufgehoben wird. Die Krone, welche von Stahl 
und gehärtet fein muß, ift mit einem ſenlrechten, ganz durch das Nageleifen durch- 
gehenden, unten fi erweiternden Loche verſehen, welches mittelft eines Durchſchlages 
S. 256) verfertigt, mittelft eines Dornes ausgebildet wird und deſſen obere Deffnung 
mit dem Querjchnitte der Nägel, unmittelbar unter dem Sopfe, übereinftimmen mu. 

Man bedarf daher für die verſchiedenen Sorten von Nägeln ebenfo vieler Nagel- 
eifen, bei welden das Loch von veridiedener Größe und theils quadratiidh, theils läng« 
lic vieredig, theils Freisrund iſt. Ueberdies weichen die Nageletjen aud in der äußern 
Geftalt der Krone von einander ab, welche oben gerundet ober flach, oder verfentt u. ſ. w. 
ift, je nachdem die form der Rageltöpfe dies erfordert; denn es wird fich ergeben, daß 
die Bildung der Röpfe auf der Krone des Nageleilens ftattfindet, Die Nageleifen zu 
den gewöhnlichften Nägelgattungen von mittlerer Größe find ungefähr 200mm Lang, 
25mm breit, 12mm did, und die Krone ift 12 bis 18mm hod). 

Das Eifen, welches der Nagelichmied verarbeitet, ift vierfantiges Stabeifen, zu 
tleinen Nägeln insbelondere von den dünnften Sorten, daher gewöhnlich Echneideijen 
(S. 149) oder, wo es noch vorfommt, Krauseiſen (S. 141). Zum Erbigen deſſelben dient 
eine gewöhnlihe EchmiederEfie, welche jedoch meiftentheils freiltehend gebaut iſt, ſodaß 
mehrere Arbeiter, deren Amboſſe rings umber itchen, fie gemeinichaftlich benugen können, 
Feder Arbeiter hat mehrere Stäbe im Feuer liegen, die er der Reihe nah abwechſelnd 
in Arbeit nimmt und zu neuer Erhigung wieder einlegt. Man läßt das Eijen zum 
Weibglühen kommen, weil es jonit bei jeiner geringen Dide zu jchnell erfalten würde. 
Da immer nur das außerſte Ende der Stäbe glühend ift, jo können diefelben mit der 
Hand angefakt und regiert werden; der Nagelihmied bedient ſich deshalb auch feiner 
Schmiedegange (vergl. ©. 178). Er bringt den glühenden Stab auf den Ambos, 
ichmiedet Ichnell das Ende zu einer jchlanfen Spike von gehöriger Lange und Dide 
aus, macht in der für die Länge des Nagels beitimmten Entfernung von der Spike 
einen Anjag, indem er dieje Stelle über die Kante des Ambojjes bringt und oben 
darauf ichlägt (vergl. S. 180), haut auf dem Blodmeibel das Eiſen fait ganz durch, 
wobei über den Anlag hinaus jo viel Eiſen an dem Nagel bleiben muß, wie zum 
Kopie erfordert wird, ftedt den Nagel von oben in das Loch des Nageleiiens, mo 
derjelbe wegen des Anjages weder ganz hineingehen, noch ſich eintlemmen kann, bricht 
durd) eine Wendung ben nur noch loje am Nagel hängenden Eijenftab ab, formt ben 
über die Krone des Nageleiſens hervorragenden Theil des Nagels durch wenige Ham- 
merichläge zum Kopfe, und wirft endlich den fertigen Nagel dadurch heraus, daß er 
mit dem nod in jeiner Hand befindlichen Stabe von unten gegen bie Spitze bes- 
jelben ftößt. 

65 geht hieraus hervor, daß die Dide des Nageleifens — — mit 
der Höhe der Krone geringer fein muß, als die Länge des Ragels, damit letzterer unten 
etwas herausragt. Die Hleinften Nägel, bei welden dies nicht Gall fein fann, wers 
den deshalb mit einer Meinen Zange aus dem Nageleijen gehoben. Die Geflalt des 
Kopfes hängt vom jener der Strone auf dem Nageleifen, jowie von der Anzahl und Ride 
tung der Sammerichläge ab, durd welche der Kopf entſteht. Rad jedem Schlage wird 
der Nagel durd einen Meinen Stoß von unten her, mittelft des —— elwas ges 
luftet. damit er fi nicht im Rageleiſen feitjene, Weil eß aber unſicher wäre, mit dent 
Id malen Eifen genau die Spitze zu treffen, dieſe auch Leicht verbogen werden könnte, jo 
befindet fi) unter dem Nageleifen eine gerade ſchwache Stahlfeder, melde mit in der 
Stüge fejtgefeilt ift, und auf deren freies Ende die Spike des Nagels zu ruhen fommt. 
Die Stöße mit dem Eifenftabe werden von unten gegen dieſe Feder ausgeübt. Köpfe 
von gemiffen Formen erfordern zur Berfertigung einen Stempel (5. 184), eine joge- 
genannte Stampfe (daher geftampfte Nägel). Statt diefen Stempel mit der Hand 
zu führen, ift es im dem engliſchen Nagelihmieden gewöhnlih, ihn in einem Hammer 
anzubringen, den der Arbeiter mit einem Fußtritt aufhebt und wieder herabfallen läßt. 
Die gleiche Größe afler Nägel wird nur durd Uebung umd gutes Augenmaß erreicht. 
Jeder Nagel muß in einer Dite fertig werden; ja von kleinen Nägeln werben oft zwei 
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in einer Die geſchmiedel. — Große Nägel werden von zwei Verfonen geſchmiedet, von 
welchen die eine das Eiſen regiert und einen Heinen Hammer führt, Die andere dagegen 
mit einem grökern Hammer zuiclägt. Beim Abhauen diefer Nägel legt der Schmied 
das Giien auf den Meißel, läht es dur den Zuſchläger völlig durdhauen und faht den 
abgefallenen Nagel mit einer Heinen Zange, um ihn in das Nageleifen zu fieden. — 
Tie Behendigleit, welche geübte Nagelihmicde im der Ausführung ihrer Arbeit zeigen, iſt 
aukerordentli und macht allein dem niedrigen Preis der Nägel möglich. Gin einziger 
fleißiger und geihirtter Urbeiter verfertigt Des Tages (in 12 Wrbeitsjtunden) 2000 bis 
500 Heine Echuhnägel, welche eiwa Ike wiegen; oder 1500 bis 2000 Schindelnägel im 
Gewichte von 3 bis Ike; oder 1500 Schlohnägel, ungefähr 2,5%8 wiegend; oder 1300 
Hufnägel, 7,5kr im Gewicht; oder 500 bis 600 große Bretnägel, deren Gewicht elta 
Aka beträgt; u, 1. w, Der Eiſenabbrand erreicht beim Schmieden mittlerer Nägel etwa 
8 Prozent. 

Frlle gewiile Nägellorten ann die Schmiedmaſchine (5. 171) als ein die Fabrtila- 
tom ſehr beichleunigendes Herſtelungsmittel benugt werden #), wobei fein Rageleiſen in 
Unwendung kommt Bei Anfertigung der größten Nägel (für den Eiſenbahnbau :c. 
werdet man wohl ein eigenthilmliches Walzwert 2) zum Streden und Spigen des Schaf 
tes an, wonad wur Die Bildung des Kopfes der Hammerarbeit verbleibt. Der Gedanke, 
die Nägel ſogar gänzlich durd cin Walzwerl zu verfertigen, ift öfters aufgenommen wor: 
den®), Ihmwerlich jemals mit Vottheil. So feblt «5 auch nicht an anderen Mafchinen 
vericjiedener Urt, welche Nägel aus glühendem Eiſen zu bilden beftimmt find *). 

Die Sorten der Nägel find ſehr mannigfaltig und führen an verfchiedenen Orten 
zum Theile abweichende Namen, Die Verſchiedenheiten Liegen theils in der Länge 
und überhaupt in der Gröhe; theils in der Geftalt des Schaftes, welcher quabratiih 
oder flad) viereliq, zumsilen in der Nähe des Kopfes rund, übrigens aber vierlantig ıft; 
theils in der Weitalt Des Kopfes. Yerterer ift häufig flach, d. h. von der Geſtalt einer 
dannen, ungefähr freisförmigen Scheibe, am welder in der Mitte und reqhtwinklig der 
Nagel iht; jche oft hat er eine zugeſpitzte, mit vier (jeltener acht) Flächen jchräg ab ⸗ 
gedachte Weitalt, gleihſam wie eine niedrige Pyramide; bei anderen Gattungen iſt er 
vumd, nämlich auf der oberen Suite wie eine Halbfugel oder ein Kugelabſchnitt fonver; 
zuweilen beftcht er aus zwei Ihrägen Lappen, welche wie eine ftumpfe Pfeilſpihe an dem 
Nagel ſihen (aile de mouche). Beiondere Arten find die Querlöpfe und die Köpfe 
ber jogenannten Düiler. Writer find flache Köpfe, aber nicht von freisformigem Ums 
rifie, fondern aus zwei ovalen Flageln beſtehend, welde nad) enigegengejesten Ridtun: 
gen vom Nagel ausgehen und gemeinichaftlih in einer gegen denjelben ſenlrechten bene 
legen. Mit dem Namen Düter bezeichnet man Nägel mit ganz Heinen, aber diden, 
von oben her vierflächig abgedachten, zuweilen aud ganz flahen Köpfen, melde fid, 
seh wegen ihrer Rleinheit, beim Einjchlagen der Nägel in das Holz leicht ganz ein 
enfen laſſen. 

Die dor zuglichſten und meift allgemein gangbaren Rägel» Sorten find folgende: Schiff⸗ 
nägel, Mühlnägel, Sparrennägel, für Zimmerleute zum 5363 Brüden- und 
Mühlenbau, deren Yänge 120 bis 3002m und darüber —— 600 bis 1200mm) he: 
trägt; von den gröhten wiegt das Std O,5k8 und mehr, bei 250mm Länge das Tau— 
jend 200 bis SUOKE, bei 220mm das Taufend ungefähr 150ke, bei 200mm 120 kg, bet 
170mm 75 *0, bei 15mm Ike, bei 125mm 30 bis 33Kg, Alle dieſe großen Nägel 
find quadratiſch oder flach und haben pyramidale, mit 4 oder 8 Hammerjchlägen gebildete 
Köpfe, auf welchen eben jo viele Abdahungsfläden zu ſehen find. — Bodennägel, 
Gubbodennägel (clous A parquet, clous & plancher, brads), zum Rageln der 
hölzernen Fußböden, quadratiſch oder flach im Schafte, pyramidale, pfeilförmige Köpfe, Flach- 
füpfe, Querlöpie und Tier, D6 bis 110mm fang, taufend Stud 10 bis 15k46 wiegend. — 


t) Brevets, 1844, T. 17, p. 37. 

*) Kunft» und Gewerbe-Blatt 1854, ©. 577. — Polyt. Gentr. 1855, ©. 143; 
1856, 5. R00, 

3) Brevets, LXXIII. 24. — Brevets, 1844, T. 47, p. 197. — Polyt. Journ, 
2b. 148, ©. 407. 

+) Repertoire de l’Industrie ötrangere, T.I., Paris 1838, p. 100. — Brevets 
1844, T. 2, p. 98, 99, 101; T. ‚ p- 150. — Runft- und Gewerbe-Blatt 
1804, ©, 690. — Bulletin d’Eneouragement 1864, p. 577. — Polpt. Journ., 
BD. 58, ©. 21; Bo. 111, S. 329; Bo. 175, ©. 251. — Bolyt. Gentr. 1865, 
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Lattennägel (clous A lattes, Zach nass), von denjelben Berſchiedenheiten der Geftalt, 
84 bis 90mm [ang, das Tauſend = 7,5 bis 10kg. — Halbe Yattennägel, den vori⸗ 
gen in den Formen glei, 72mm fang, tauſend = 6 bis T,öke. — Bretnägel, 
Spundnägel, Dielennägel, Berihlagnägel (clous A planche, clous A madrier, 
plank nails), flach oder quadratiſch, pyramidale Köpfe, Flachlöpfe, Querlöpfe und Däler, 
66 bis 7Omm, taufend = 4 bis Ska. — Halbe Bretnägel, halbe Spundnrägel, 
50 mm, faufend — 2 bis 3,5k8. — Schindelnägel (clous à bardeaux, clasp nails, 
shingle nails), quadratiich, Matt eines Kopfes dient das dide, auf etwa Gem lang flache 
neichlagene Ende, welches ſich beim Einſchlagen in die Schindeln umbiegt; 50 bis 75mm, 
taufend —= 1,5 bis 2,5ks. — Schloßnägel, quadratiich, Fladlöpfe und Düler, 36 bis 
42mm, taufend = 1 bis 2ke. — Halbe oder kleine Schlofnägel, Rahmennägel, 
25mm, taufend = 0,75 bis Ike. — Schiefernägel (clous A ardoise, slate pegs), jum 
Aufnageln der Schieferplatten beim Dachdecken, quadratiſch mit Querföpfen: große, 42mm 
lang, taufend — 1,5Kk#; Heine, 33mm, tauſend — Ike, — Tündernägel, Rohr» 
nägel, quabratiich, Flachköpfe und Diler, 30 mm, taujend = 0,75 bis 1,25 %g, gegenwärtig 
durch Drahtftifte verdrängt. — Hufnägel oder leppernägel (clous & ferrer, clous ä 
cheval, clous de maröchal, horse naıls, hob-nails), flach, mit Köpfen verjchiedener Form, 
28 bis 66mm, taufend —2 bis Gks; — Bleinägel (lead nails, scupper nails), zum 
Aufnageln bleierner Platten u. j. w., quadratisch, mit jehr großen, runden, flachen Köpfen, 
welche auf der untern Fläche vier Zäpfchen oder Warzen befigen, um mittelft derfelben 
fefter im Blei zu halten: große Bleinägel, 36mm, taufend = 3,5ke; mittlere, 
30mm, taujend = 2,2548; Fleine, 18mm, taufend = 1,5k#, — Kreuznägel, qua— 
dratifch, mit runden (fonveren) Köpfen, deren obere Fläche mit drei fih im Mittelpuntte 
durchtreuzenden erhabenen Strichen verziert ift, zum Beichlagen von Koffern u. dgl., 12mm 
lang, taujend — 1k#. — Koffernägel, zu demfelben Gebraude und von der nämlichen 
Grftalt, nur daß der Kopf glatt iſt, 18 bis 2ömm fang, das Tauſend — Ike, — 
Kratzennägel oder Kardaiſchennägel, zum Uufnageln der Beichläge oder Garni» 
Auren bei Moll» und Baumwoll⸗Kratzmaſchinen, quadratiſch, flachlöpfig, 8 bis Imm fang, 
tauiend —= 0,2 bis 0,25 ke. — Sattelnägel, Sattelzweden (clous de sellier, saddle 
naıls, saddler’s tacks), für Sattler, quadratiich, Flachlöpfe und Düler, 27 mm, —* a 
= 0,5 bis 0,88%k8. — Halbe Sattelmägel, quadratifch, flahtöpfig, 13mm lang, taufend 
— Ok, — Schuhnägel, Piffel (elous A souliers, clous de cordonnier, shoe 
nails), von jehr verfchiedener Größe und Form, insbefondere: Abſatznägel, auadratiid, 
18 bis 21mm, taufend — 0,75 bis 2,758; Sohlennägel, auadratifh, 6 bis 12mm, 
taufend = 0,25 bis 1,25kg. — Scdufterzmeden (mit melden die Schuhmacher das 
ausgeipannte Leder auf den Leiften befeftigen), ungelähr 25mm fang, rund und Icharf« 
ſpihig, mit einem fleinen flachen Kopfe, der jehr did ift und faft ohne auffallenden Ablar 
in den Schaft fich verläuft; fie werden aus Stahl oder hartem, ftahlartigem Eifen ver- 
fertigt und nad dem Schmieden durd Ablöfchen in Waſſer gehärtet. — Abſagzweden 
{momit die Schuhmacher den Abſah eines Schuhes oder Stiefels während der Arbeit ber 
fefligen), 75mm fang, rund und pfriemenförmig, mit einem wilrfelförmigen Kopfe. — 
Den Namen Zweden (Zwiden) führen aud die Schuhnägel (Sohlen« und Abjat- 
nägel) mit Heinen und diden flachen Köpfen. — Abſatzſtifte, Formftifte (chevilles 
à bottes, chevilles de bottes), auadratiih, ohne Kopf, jevoh am Diden (Ende gerade 
abgehbauen, 12 bis 35mm, taufend — 0,12 bis 0,5ks, — Stipernägel, quadraliſch 
und flahlöpfig, 12 bis 20mm, taufend — 0,25 bis 0,35kg, — Stoßnägel, quadra- 
tif, mit großen und diden pfeilförmigen Köpfen: große, 25mm Jang, taufend — 2kg; 

Heine, J5mm, faufend — 18. — U. f. w. Der Verwandiſchaft wegen find hier auch 
zu erwähnen die Blehniete und Faßniete (letere zum Zufammennieten der eifernen 
Faßreifen), mit flagem oder fonverem runden Kopfe, im Schafte zulindrifh und ohne 
Spitze (5. 383). 

Manche Meine Nägelgattungen werden verzinnt (5. 434); andere mit Leinöl 
geſchwärzt (S. 476); noch andere durch zwei⸗ oder mehritündiges Scheuern im einer 
um ihre Achie gedrehten, zylindriſchen hölzernen Trommel (600 mm Jang, 450mm meit) 
blanf und glatt gemacht: die meiften aber bleiben in dem rohen Zuſtande, in welchem 
das Schmieden fie liefert. — Gute Nägel müſſen eine regelmäßige Geſtalt und eine 
glatte, von Schiefern, rauben Kanten ıc, freie Oberfläche befigen, vom Kopfe an fi 
ſchlank und gleihmäßig verjüngen und in eine fcharfe nicht geipaltene Epige aus⸗ 
laufen; fie dürfen weder ſpröde fein und brechen, noch durch eine zu geringe Kraft 
ſich biegen. 
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Die zum Shiffbau, zu großen Zimmermannsarbeiten, für den Eijenbahnbau 
zc. dienenden langen Nägel werden nad einer in Amerila zuerjt ausgeführten Ber: 
befierung fo hergeitellt, dak man die zu ihrer kg dog beflimmten Quadrateijenitäbe 
glühend windet, um den urjprünglich geraden Kanten die Yage von langgezogenen Schrau- 
bengängen zu geben, fie dann in Theile von der erforderlihen Länge zerhaut, an jedem 
Etüde einen Kopf ſchmiedet, am untern Ende aber die Schraubengänge in eine Spite 
zufammenlaufend ausfeilt. Dieſe Nägel werden gleich den gewöhnlichen mittelft des 
Hammer: ins Holz getrieben, nehmen aber dabei von jelbjt eine Drehung an, und jchrau« 
ben fi ein, wodurd fie machher gegen das Ausreißen einen größeren Widerftand dar- 
bieten als die jonft üblichen nicht gewundenen Nägel, — Dak man gewundene Nägel 
auch aus ſchlichtem Eifen im einem geeigneten zweitheiligen Gejente ſchmieden kann !), 


verſteht fich fait von jelbft. 


2) Aus Blech gefchnittene eiferne Nägel. (Maihinen-Nägel, ger 
Ihnittene Nägel, cut nails)®). — Nach vielen und mannigfaltigen Verjuchen, die 
Erzeugung der Nägel mittelit Majchinen zu bewertftelligen, tt man endlich fait allge 
mein bei folgender Methode ftehen geblieben, welche fih am meilten praftiich bewährt 
bat und deshalb häufig in Anwendung ift, obichon fie feine den gejchmiedeten an 
Güte gleih lommenden Nägel liefert. — Das Eiſen wird unter einem Waffer 
hammer zu 150 bis 180mm breiten, I2=m diden Schienen gejtredt, welche man in 
Längen von ungefähr 1m abhaut und auf einem Blechwalzwerle in Platten vor 
0,5 bis Gmm Dide auämalzt, wie dies für die verichiebenen Nägeliorten notb+ 
wendig it. Beim Walzen muß das Gilen immer in derielben Richtung zwiſchen 
die Aulinder gebracht werben und zwar in jener, mach welcher es beim Schmieden 
hauptiählih au&gedehnt worden iſt: man bemirlt bierburc eine möglichſt voll- 
fommene Musbildung des fajrigen Gefüges, wogegen die Tertur mehr blättrig aus 
fallen würde, wenn man bie Musbehnung oder Stredung abwechſelnd nah vericie 
denen Richtungen Statt finden ließe. Die gewaljten Platten werden mittelit einer 
aroßen, von Wafjer oder Dampf bewegten Schere dergeſtalt in Streifen von gleicher 
Dreite zerichnitten, daß die Schnitte rechtwinklig gegen die Richtung fallen, in welcher 
das Blech beim Walzen durch die Zylinder gegangen ift; jomit laufen die Faſern des 
Gijens in den Streifen nah der Tuere, und in den daraus geichnittenen Nägeln 
nad der Länge, was für die Feſtigleit der Nägel weientlih iſt. Die Blechitreifen, 
deren Breite der Länge ber darzuitellenden Nägeliorte entipricht, werden nun falt 
(nicht glühend) in einzelne Nägel zerichnitten. Man bedient fich hierzu ftark gebauter, 
durch Waſſer- oder Dampikraft gnetriebener Scheren, deren jede von einem Arbeiter 
verjehen wird und 65 bis 70 Schnitte in einer Minute madıt. Ein Arbeiter takt 
(ofern nicht der Mechanismus jelbit die Zuführung und Regierung der Eijenjchienen 
verrichtet) mittelit einer Zange einen Vlechitreifen, bietet ihn der Schere dar, rüdt 
ihn nach jedem Schritte vor und wendet ihn zugleih abwechſelnd ein Mal ein wenig 
rechts, ein Mal ein wenig linfs (oder dreht ihn nach jedem Schnitte um — die untere 
Fläche nah oben): damit die Schnittlinien nicht rechtwinklig, ſondern jchief (und 
zwar abwechjelnd im verjchiedener Weile) gegen die Achſe des Streifens fallen. Tas 
Herichneiden eines Streifens muß nämlich in einer Art Zidzad-Linie mit ſehr ſpitzen 
Winkeln geichehen, damit die Nägel feilförmig werden und ein dideres Ende für den 
Kopf, ein Dünneres ala Stellvertreter der Spihe erhalten, 


ı) Bolyt. Journ, Bo. 130, ©. 244. 

*) Jahrbücher, III. 493; XIII. 341; XV. 125. — Polyt. Journ, Bd. 29, ©. 
427; Bo. 30, ©. R6; 2. 51, S. 95; Vd. W, S. 434. — Brevets, V, 285; 
XI. 188; XIV. 271; XX. 2686, 294; XXXII. 13, — Bolyt. Centr. 1840, 
Bd. 1, ©. 220; Neue Folge, Bd. 7 (1846), S. 442. — KRunfte und Gewerbe 
Blatt 1844, ©. 34. — Verliner Gewerbeblatt, ®d. 11 (1844), ©. 1. — Bre- 
—* — T. V. p. 38; XVIII. 73; XIX. 245. — Schweiz. polyt. Ziſcht. 
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Man ficht hiernach, dab das Kopfende eines jeden Nagel aus derjenigen Seiten» 
Tante des Blechftreifens genommen wird, welche die Spitze des vorhergehenden Nagels 
geliefert hat und auch jene des nächftfolgenden liefert. Ferner ift Mar, daß eine fcharfe 
und regelmäßige Spike bei dieſem Verfahren nicht entftehen kann, und daß ftets zwei 
Flachen des Nagels (die —— Flächen des Bleches) zu einander parallel And 
mithin die jchlante pyramidale Geftalt fehlt, melde an den geſchmiedeten Nägeln meift 
fo volllommen vorhanden if. Außerdem iſt ein Grath an den Schnittflädhen faft uns 
vermeidlich, mwodurd die Kanten rauh und unregelmäßig werden. Die genannten Um» 
ftände find Urſache, daß alle gejchnittenen Nägel mehr oder weniger ein mangelhaftes, 
a ſchlechtes Unfehen haben und weniger leicht als die geſchmiedeten in das Holz ein« 
ringen, daher beim Einſchlagen ſich leichter biegen. Die Rauhigfeit der Kanten ift in« 
defien den Maihinen-Nägeln öfters als Borzug angerechnet worden, weil fie ein fefteres 
le im Holze bearändet. Ein Arbeiter lann von Nägeln, die höchſtens 1,5k# das 
aufend wiegen, täglich 20,000 bis 25,000 fehneiden; von 2 bis 4 ka wiegenden 15,000 
bis 18,000 ; von folden zu 5 bis 15 kg das Taufend 8000 big 12,000, 


Die Bildung der Köpfe erfolgt, nachdem die geichnittenen Nägel ganz kurze 
Zeit in einem Heinen Flammofen geglüht und dadurch ermweicht find, auf verſchiedene 
Weiſe: bei Heinen mittelft des Hammers in einem Nageleilen oder einer Art Schraub- 
ftod; bei größeren dur ein Fallwerk), eine Rnichebel-Prefle oder eine Schrauben- 
preife (ein Stoßwerl). Jede ſolche Maſchine erfordert einen Arbeiter zur Bedienung, 
welcher die Nägel einen nach dem andern in ein Nageleiſen ober in eine Art Schraub- 
ſtock einſteckt, und nah Vollendung des Kopfes wieder herausnimmt. in von der 
Maſchine in Bewegung gefegter, durch ſtarken Drud oder Stoß wirfender Stempel 
gibt dem diden Ende des Nagels die Geftalt, welche ber Kopf haben fol. Die Nägel 
werden zulegt mit grobem Sande oder Heinen fliefeliteinen mehrere Stunden lang 
—— Scheuertonne (S. 424) bearbeitet, um ihnen die gröbften Raubigfeiten zu 
nehmen. 


Die neueren Nägelmafchinen find in der Regel von ſolcher Einrichtung, daß fie 
das Schneiden und das Antöpfen in unmittelbarer Folge vollführen, aljo den Nagel 
fogleih ganz fertig machen), und zwar mit jo großer Geſchwindigkeit, daß von 
40 bi3 60 mm [angen Nägeln 120 bis 150 in einer Minute geliefert werden. Die 
Sprödigfeit benimmt man den Köpfen nachher durh Glühen der Nägel. Bei den 
topfloſen Abſatzſtiften (S. 485) beiteht die ganze Fabrikation in dem Zerſchneiden 
der Schienen allein, welche man hierzu feilförmig (einer Mefferllinge ähnlich) aus« 
walzt, um durd Schnitte eines eigenthümlich geitalteten Meſſers gut zugeipigte vier» 
feitig-pgramidale Stifte zu erzeugen 2); eine jolhe Majchine kann bis 300 Stifte in 
einer Minute ſchneiden. Aber auch Nägel mit (freilich unvolllommenem) Kopf werben 
durch eine eigenthümliche Schneidmaſchine aus Blech jo gemacht, daß ber Kopf mie 
die Spitze ohne Weiteres durch den Schnitt jelbft entfteht. 


Die Fabrikation der gefhnittenen Nägel im Allgemeinen gewährt gegen das Nagel« 
ſchmieden den nicht unerheblichen Wortheil einer Erjparung an Brennmaterial und einer 
Verminderung des Eifen-Abbrandes (Berluftes dur‘ Hammerjchlag-Bildung beim Glähen). 
Allein zufolge der jchon oben bemerkten Unvolltommenbeiten — zu welchen noch fommt, 
daß die falt angefchlagenen Köpfe nicht felten beim Eintreiben der Nägel wegbrehen — 
erreichen die Majchinennägel an Güte nicht die gut geichmiedeten. 


1) Polyt. Journ. Bd. 79, S. 429, 

2) Armengaud, VI. 366. — Techniſches Wörterbuch von Karmarſch und Heeren, 
2, Aufl, ®v. II. (1856), ©, 728. — Brevets, T. 72, R- 489; T. 87, p. 109; 
T. 93, p. 85.— Brevets 1844, T. 2, p. 95. — Polyt. Journ., ®b. 132, ©. 
8 — Ferliner Verhandlungen, XXXI. (1852), S. 95. — Atlas III. Taf. 35. 

3) Armengaud, VI. 362. — Kronauer, Zeitihrift 1848, ©. 201. — Brevets, 
T. 55, p. 313; T. 71, p. 193. — Brevets 1844, T. 8, p. 246; T. 22, p. 25; 
T, 23, p. 152. 
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Bei einem Sortimente engliiher ſtarker geſchnittener Nägel (Düler, S. 484) fan- 
den fi die Gewichte für 1009 I en Be der Länge der Kopf nidt mitge 


mefien): 

Länge, 1000 Stüd Länge, 1000 Stüd 

Millim. ⸗ Rilogr, Millim. ⸗Kilogrt. 
E05 des... 0:86 —— er 7,05 
24 0,51 St ; u: 13,7 
— 0,81 96 A 20,6 
2 . — 3110 ; 27,0 
37 1,38 124 . 325 

Er 147 49,0 
DE une. SS IT: 0. s 64,0 
65 5,25 


’ ‘ 


3) Gußeiſerne Nägel (vergl. S. 88, 6) — werben von verſchiedenen Sorten ver« 
fertigt. Man formt fie ın gewöhnlichen zweitheiligen (gußeiſernen) Formflaſchen ın Eand, 
und zwar eine jehr große bug zugleich ; enimeder fo, daß in jedem Theile der Flaſche 
die Hälfte der ganzen hohlen Nagelgeftalt enthalten ift (mo denn jeder Nagel feiner Länge 
nad zwei feine Gußnahte erhält); oder beffer jo, dab in dem einen Fiaſchentheile die 
Vertiefungen für die Nägel rechtwinklig gegen die Sandfläche eingeftohen oder einge 
drüdt find, während der andere Theil nur die Heinen Aushöhlungen flir die Köpfe ent« 
hält: die lehtere Methode iſt jedenfalls die einzig anmwendbare, wenn die Köpfe unter 
wärts hohl find (vgl. S. 103). Bus Einformen Modelles, welches oft einige hun- 
dert Nägel, durch zmwedmäßige Einguß-Modelle verbunden, enthält, kann mittelt einer 
Preſſe erleichtert werben ). In je einzelne Nagelhöhlung flieht das Eifen vom Kopf» 
ende her ein. So wie die Nägel aus der Formfiaſche genommen werden, > fie ſehr 
pröd und laffen ſich daher leicht mit einem eifernen Etäbdhen von den Angüffen ab» 
lagen. Man gluht fie dann zwiſchen gepulvertem Blutſtein, um fie weich zu machen 
(5. 98), und feuert fie mit Sand in einer Tonne; oft werden fie auch mit verbünn- 
ter Schwefelfäure abgebeizt und auf die gewöhnliche Meife verzinnt (8.434). — Eine bes 
fondere Art gußeiferner Spaliernägel hat man in England, um Drähte an Wänden, 
zum Anbinden von Pflanzen, binzuziehen. Sie find 40 bis 50mm fang, am Kopfende 
mit einem ftarfen runden Dehre von 5 bis Gmm Deffnung oder zmei folden Dechren 
neben einander (zum Durchziehen des Drabtes) verfchen, werben in der angezeigten Weile 
weich gemacht und oft auch verzinkt. 


4 erne ef — werben achlich beim Schiffbau gebraudgt, um den 
——— der Fe A zu —— —5*— — ———— Wirtung 
ſchnell zerftört werben. Dieſe Nägel werden theils in Sandformen gegoſſen, theils mit 
den gewöhnlichen Handgriffen des Nagelſchmiedes geſchmiedet. Große kupferne Niete 
zum Gebrauch für Kupferjhmiede werden ebenfalls oft gegoflen; fupferne (auch meifin- 
el UKISERILIE dagegen gleich den eifernen (f. oben) aus gewalzten Schienen lalt 
geichnitten. 


5) Gegoffene Bronze-Mägel zum Aufnageln der Dachſchiefer find ben eifernen 
Schiefernägeln (S. 485) vorzuziehen, weil bei letzteren die Köpfe bald abroften, und 
dann die Schiefer vom Winde losgeriffen werben. — Bei Befeitigung des Seejchiffr Be 
ſchlages lommen, wenn diefer aus Mejfingbich (Muntmetall, ©. 48, 161) befteht, ger 
gofiene Nägel von derjelben Metallmifgung zur Anwendung. 


9 Zinf-Rägel — finden Anwendung beim Dachdecken mit Zinlblech und bei an— 
deren Gelegenheiten, wo Zint genagelt werden muß. Sie find in folden fällen unent 
behrlih, weil das Zinl bei der Berührung mit anderen Metallen einen eleltriſchen Zu · 
fand annimmt, in weldem es ſchnell ogydirt und zerflört wird. Verſucht man daher, 
Zinlblech z. B. mit eifernen Nägeln zu befefligen, fo entftcht ſehr bald um jeden Nagel 
ein Loch. Die Zintnägel werden aus Stäbchen, melde von gewalzten Platten gejchnit« 
ten find, oder auß flarfem Drahte, warm (S. 38) gefchmiedet und in einem Nageleifen 
auf die gemöhnliche Urt mit dem Köpfen verfehen. Sie find ſtets Mein und fladlöpfie; 
von 27mm fangen wiegt das Tauſend 2,5 bis 2,75kg, 


1) Brevets, T. 18, p. 25, 
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7) Drahtnägel (Drabtitiite, Pariſer Stifte, clous d’&pingle, pointes 
de Paris, wire tacks)!), — Xhr Gebrauch iſt befannt. Man verfertigt fie von ſehr 
verichiebener Größe: die größten find 150 bis 240mm ang, 6 bis Imm did; die 
lleinſten meflen nır 6 mm in der Fänge und 0,6 bis 08mm in der Dide, Das ger 
mwöhnlichite Material der Drabtitiite iſt hartgezogener (nicht ausgeglühter) Eiſendraht; 
Stifte aus Mejfingdrabt find viel feltener und immer Hein; die aus Aupferdbraht 
noch weniger (und nur in größeren Eorten) gebräuchlich. 

Folgendes Über Dimenfionen und Gewicht eines Sortimentes eiferner Prahtftifte 
gewährt praktiſche Anhaltspunkte, obſchon verſchiedene Fabriken hierin von einander ab» 

n: 


Länge, Dide, 1000 Stüd | Länge, ur 1000 Stüd | Länge, Dicke, 1000 Stüd 
i 


Mil, Mil. — Kilogr. Mil. Mil, — Kilogr.| Mil. Mill — Rilogr. 
6 08 0,015 9 18 0810 | 72 26 3,42 
708 0, u : 1.145 . 3 4,05 
909 0.042 5 16 0,730 35 33 6,00 
3 08 0.058 ST‘ 1.350 ®2 35 6,95 
u: 0.132 2A 1,545 RR 35 7,25 
m ı 0.122 2 17 00 ! m 40 105 
2 09 0.100 u :; 1,250 | 18 45 145 
„18 0.182 a © 180 | 130 45 160 
18 0.250 9 25 2.155 „50 108 
J413 0.338 „3 300 | 14 54 48 
“19 0.653 5 25 20 | 16 60 365 
214 0,398 7 38 310 | 15 67 460 
m 0503 „32 4,335 
J26 0.850 

Allgemein iſt flets jehr annähernd * 
— 


in welcher Formel P das Gewicht von 1000 eiſernen Drabtftiften in Kilogr., 2 die Länge 
und d die Dichke diefer Stifte, beide in Millimeter auägedrüdt, bedeutet. 

Für den allgemeinen Gebrauch dienen die Sorten bis höchſtens 50mm Länge; den 
über diefes Maß hinausgehenden gibt man wohl (fomwie einigen fleineren) eigene Namen 
nad) dem vorzüglichften Gebrauchs zwecke, Übereinftimmend mit den Gattungen der geſchmie- 
deten Nägel, zu deren Erfah fie beftimmt find. So hat man eiſerne Drahtftifte unter 
der Benennung Sciefernägel (pointes à ardoise) und Rohrnägel etwa 24 bis 
36 mm fang mit fehr breiten flahen Köpfen; Schindelnägel 54 bis 60mm lang; 
Lattennägel 54 bis 72mm, dider als vorftehende; Bretnägel 60 bis Bdmm, nod 
dider; Bodennägel 84 bis 110mm; Schitfnägel 120 bis 240mm, — Bejondere Arten 
der Drahtftifte find: die vierfantigen und dreifantigen, aus vier- oder dreifantig 
gezogenem Drahte verfertigt, übrigens von den runden nicht verfchieden; die vierfantie 
gen gemwundenen (Schraubennägel), nad Art der gejhmiedeten Nägel mit Schraur 
benwindungen (S. 486) hergeftellt, bei SOmm Länge z. B. Zum did und eine einzige 
Windung auf der ganzen Länge enthaltend; Ehuhnägel, Schubftifte (böquets, bec- 
quets, clous becquets), dide runde, nur Gmm [ange Stifthen mit breiten halblinfens 
förmigen eg Ubfapftifte, 6 bis 18mm fang, rund und von verſchiedener Dide, 
aber ohne Kopf; Stiefeleifenfifte, 18 bis mm lang; Klavierflifte (Steaifte) 
um Aufipannen der Drabtjaiten, ebenfal$ rund und ohne Kopf; Verbandſtifte, 3 

13 48mm [ang, an beiden Enden zugeipitt. 

Der Draht wird in Stüde von 0,6 bis 1m Länge zerfchnitten, melde man ge 
raderichtet (dresser), und dann auf einem trodenen Echleiffteine (S. 43) oder auf 
dem Spigringe zujpigt (empointage). Der letere ift eine jchmiedeilerne zulindriiche 
Scheibe von ungefähr 150mm Durchmeſſer und 75mm Dide, welche am Umtreije 
mit einem Ringe von Stahl belegt und auf der Stirm mit Feilenhieb verſehen ift. 
Durd ein vierediges Loch im Mittelpunkte geht eine eiferne Achfe, mitteljt welcher die 


1) Technolog. Encpllopädie, IV. 267; X. >45; XXI. 547. 
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Scheibe zwiſchen zwei Epigen, durch Rad, Rolle und Riemen ohne Enbe, wie ein 
Schleifſtein jehr fchnell umgedreht wird. Der Epiger (empointeur) fabt mit den 
Händen eine Anzahl Drähte, legt deren Enden auf den Umfreis des Spitzringes und 
gibt ihmen zugleich, durch eine eigenthümliche Bewegung der Finger, eine Drehung 
um fich ſelbſt. Dadurch erzeugt fich ſehr ichnell an jedem Drahte eine regelmäßige 
runde Spitze. Die Hand, welche zunächſt am Spigringe die Drähte hält, jchügt der 
Arbeiter durch einen Handſchuh vor dem Verbrennen, da die Drähte jehr heiß werden. 
Die Umdrehung des Spitzringes findet im folder Richtung Statt, dab die feinen 
glühenden Feilipäne (welche eine ſchön leuchtende SFeuergarbe bilden) von dem Arbeiter 
mwegwärts fortgejchleudert werben. — Das ganze Büſchel der zugeipigten Drahte wird 
auf ein Mal in folder Länge abgeichnitten, mie die Größe der Stifte verlangt, io 
dab legtere gleich bis auf die Köpfe fertig find. Man jchleiit bierauf neue Spiten 
an, Ichneidet wieder ab, und fo fort abwechſelnd bit der Draht aufgearbeitet if. 
Zum Ubjchneiden dient eine Schere, welche auf einem hölzernen Blode jteht und neben 
welcher ein Eiſenblech jo angebracht ilt, daß daſſelbe von den Epiken der Drähte 
eben berührt wird, wenn legtere jo weit als nöthig durd die Schneiden der geöffneten 
Schere hindurchgeſchoben find. Die Entfernung des Bleches von der Schere beitimmt 
alio die Fänge der abgejchnittenen Stifte; und da letztere verjchieden ift, jo muß aud 
jene Entfernung durch Stellichrauben zu vergrößern und zu verkleinern jein. — 
Stifte aus ziemlih didem Drabte, welche nicht mit der Schere geichnitten werden 
fönnen, haut man einzeln mit dem Hammer auf einem Meibel ab, welder auf einem 
bölzernen Blode fteht und mit einer einfadhen Vorrichtung verjehen ift, um die richtige 
und gleiche Länge der Stifte zu beftimmen. Das Zuipigen folgt bier erit auf das 
Abhauen, weil die großen Stifte lang genug find, um — unmittelbar oder mit Hülle 
eines zangenartig gebogenen Bleches — in der Hand gehalten zu werben. 

Die auf dem Spitzringe oder Echleiffteine gebildeten Spigen der Drabtitifte 
haben nie einen hoben Grad von Schärfe Weit beifer gelingt e8, ſcharfe Spihen 
durch Prefien zu erzeugen. Zu dem Behufe wird der Draht in Stüde gejchnitten, 
welche die doppelte Länge der Stifte haben; man ftedt dann jedes einzelne Stüd in 
eine Heine Maſchine zwiſchen vier ftählerne Baden, melde durch eine Schraube und 
einen Hebel ſich einander nähern, den Draht in feiner Mitte fallen, aulammendrüden 
und in zwei gleich lange, zugeipigte Stifte trennen’). Leicht läßt fih eine Worric- 
tung berftellen, durch melde der Draht ununterbrochen zugeleitet und von der Ma- 
ſchine zugleich abgeichnitten und mit den Epigen verjehen wirde). Die geprebten 
Epigen find durch vier jchmale aber verhältnißmäßig lange Facetten gebildet und 
ſehr ſcharf, zugleich auch durch den ausgeitandenen Drud bedeutend hart, jo dab fie 
ich weniger leicht biegen als die angelchliffenen oder auf dem Spitzringe angefeilten. 


Die Köpfe der Drabtftiite find meiſtentheils Flach, d. h. von der Geftalt einer 
Heinen oben und unten ebenen Scheibe; zuweilen aber rund, d. b. auf der oberen 
Flaäche linienartig konver; am jeltenjten fommen verſenkte Köpfe vor, welde mie 
ein abgeitugter Kegel geftaltet find, auf deſſen kleinerer Grundfläche der Stift ſitzt, ſo⸗ 
dab beim Einichlagen in Holz der ganze Kopf fich einſenlt. Die flahen Köpfe ent 
ftehen, indem man jeden Stift einzeln in eine Heine im Schraubftode befindliche 
Kluppe einflemmt und das ftumpfe, oben ein wenig herausragende Ende durd einen 
Dammerichlag zur Form eines Heinen Scheibchens ſtaucht. Hat die Aluppe rund 
um das bervorftchende Ende des Stiftes eine trichterartige Vertiefung, fo bildet ſich 
in legterer ein verjenkter Hopf. Halbrunde Köpfe werden mittelft eines Meinen Ztem- 
pels bervorgebradt, den man mit jeiner angemeijenen Vertiefung auf das Ende de} 
Stiftes jegt und oben mit dem Dammer jchlägt. 

Die erwähnte Aluppe tft in dem Maule mit runden Ginferbungen verfehen, melde 
den Stift umfafjen, ohne denjelben breit zu quelichen, ihm aber unter dem Kopfe einig? 


4) Berliner Verhandlungen 1834, ©. 50. 
*) Mitteilungen, Lie. 13 (1837), ©. 358. — Polyt. Your, Bd. 66, ©. 411. 
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Querftreifen aufdrücen, damit er in Holz, Leber u. ſ. w, mo man ihn einſchlägt, fefter 
halte, Die fogenannten Shraubennägel (zum Beilagen der Schuhe ıc.) find kurze 
und dide rundföpfige Stifte, welchen jene Streifen bis an die Spitze hin das Unjehen 
geben, als feien fie mit einem Schraubengewinde verfehen, daher der Name, 


Gegenwärtig ift die im Vorftehenden beichriebene Verfertigung der Drahtſtifte 
durch Dandarbeit großentheils von Maichinenarbeit verdrängt. Die Drabtitiiten- 
Maſchine!) muß das Abichneiden, Spigen und Antöpfen in unmittelbarer Folge 
verrichten. Die erjten beiden Operationen find gemöhnlid Eins, d. h. das Abichnei« 
den wird auf ſolche Weile bewirkt, daß dabei zugleich die Zufpigung entfteht mittelft 
zweier ftählerner Prekbaden, welche eine vierjeitige gepreßte Spitze erzeugen (vergl. 
S. 490), Während hierauf der Stift in einer Art Zange feſtgehalten wird, findet 
die Bildung des Kopfes durch Schlag eines Hammers, beifer durch Drud oder Stoß 
eines Stempels, Statt. Auf den diden Stiften (von 36=m Länge und darüber) 
werden öfters in der Nähe der Spige vier Qängenreiben fchräger Kerben eingepreft, 
deren etwas aufgeworfene Ränder als eine Art Widerhafen wirken, und nebit den 
— unter dem Kopfe (ſ. oben) das Feſtſitzen der eingeſchlagenen Stifte ber 

dern. 

Die quantitative Ceiflung der Maſchinen ift ungefähr folgende: 

Maſchine zu Stifter von 100 bis 200mm — 50 Stüd in 1 Minute 
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‚Mittelft einer beſondern Maſchine jollen die vierfeitig pyramidalen topflofen Ab» 
jayflifte aus vierfantig gejogenem Gifendrahte geſchnitten werden ?). 

Die eifernen Drahiftifte werden öfters durch Erhitzen auf einer Eifenplatte blau ger 
macht, oder verzimmt, oder mit Zinn angejotten, oder mit Leindl geſchwärzt. 

8) Goldene und filberne Nägel. — Dieſe ſehr Meinen, jet ziemlich ſeltenen Nä: 
Kom, welche man zum Beichlagen jhildpatener Uhrgehäufe (daher Gchäufenägel, 

brachäufe-Nägel), zur Verzierung feiner Papp- und Leberarbeiten :c. ammendet, 

find Außerft kurze Drahtflifte und werden im Wejentlichen wie die eiſernen Drahtſtifte 
verfertigt; nur daß man die Spiten aus freier Hand feilt und den Draht mit der ſeneip⸗ 
zange abſchneidet. Die Stöpfe, melde abgerundet und theils glatt theils fraus find, mer- 
den auf die (©. u angegebene Weiſe mittelft eines Stempels gebildet, Die Länge des 
Nagels beträgt nur 2,5 bis 3, der Durdmeffer des Kopfes 1,5 bis Jmm, Die filber- 
nen find mweihgefotten (S. 410), die goldenen gefärbt (5. 411) ober vergoldet; beide 
Arten werden aus ftarf legitiem Metalle gemacht, — Unechte Gold» und Silbernägel 
find von Kupfer und verfilbert oder vergoldet. 


9) Tapezier-Nägel. — Hiermit find nicht ale Nägel, welde von den Tape 
zierern gebraucht werben, gemeint, jondern nur Diejenigen, welche zum Beichlagen 
gepoliterter Möbel dienen und große runde (faft halbkuglige) unterwärts hohle Köpfe 
befigen (Möbel-Nägel}. Diele Nägel werden theils im Ganzen aus Meffing ac 
aofien (S. 103), dann auf der Cberjeite der Köpfe abgedreht, öfters auch mit Gold- 
firniß gefirnißt, mit Zinn weiß angelotten oder naß verjilbert; — theils verfertigt 
man Köpfe und Nägel abgeſondert und löthet fie dann mit Schnell-Loth zuſammen. 





1) Armengaud, II, 410. — Gönie ind., IV. 2, 304; V,86. — Jobard, Bulletin, 
XXIII. 71. — Brevets, T. 93, p. 101.— Brevets 1544, T. 16, p- 84; T. 
18, p. 83; T. 25, p. 21; T. 34, p. 141; T. 39, p. 115. — Polht. Eentr. 
1852, S. 1109; 1853, S. 710. — Polyt. Journ., Bd. 127, 5. 254; Bd. 128, 
&. 408. — funfte und Gewerbeblatt 1851, ©. 317; 1857, S. 43. — Zeit 
fchrift des öfterreich. Ingenieur Bereing 1860, ©. 130. — Wla$ IIL, Taf. 36. 
— Hütte 1867, Taf. 26. 

) Brevets 1344, T. 1%, p. 343, 
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Im legteren alle beftehen die Köpfe aus Meifingbleh, verfilbertem Meſſingblech, 
Argentanbleh oder plattirtem Kupferblehe und werden mittelit des Durchſchnittes 
verfertigt, deſſen Oberftempel man eine fonvere Gejtalt gibt, damit er die runden 
Scheibchen, welche er aus dem Bleche ichneidet, zugleich Ihalenartig hohl biegt. Weit 
läufiger ift es, flahe Scheibehen zu ſchneiden und diejelben auf der Anke (S. 370) 
aufjutiefen. Die Etifte der Nägel find entweder aus Eiſen wie gewöhnliche Heine Nägel 
geſchmiedet, oder es find Stifte von Eifendrabt, deren Spiten auf dem Epigringe an⸗ 
gefeilt, beifer aber gepreßt find, Im beiden Fallen befigen fie einen Heinen flachen 
Kopf, damit fie fefter durch das Schnell-Loth mit dem hohlen Blechkopfe verbunden 
werden. Um die Qölhung zu bewerkftelligen, werden die Köpfe mit ihrer Wölbung 
auf einer geheizten Eifenplatte jtehend erhigt; man gibt in jeden berjelben nebit einem 
Tropfen Salmiatauflölung (melde fogleih darin auftrodnet) etwas geichmolzenes 
Schnell-?oth (S. 388), fest den Stift oder Nagel mit feinem Kopfe richtig hinein und 
fühlt ſogleich das Loth mittelit eines naflen Pinſels ab. Die Löthung, melde ohnehin 
feine ſehr feſte Verbindung gewährt, wird umgangen, indem man die Köpfe aus 
Meifing gießt, — entweder direct auf die eifernen Stifte oder für fich, in welchem 
Falle fie jodann durch Prägen mit den Etiften vereinigt werden. 

Man Hat auch Nägel der bier beſprochenen Art mit Blechlöpfen ohne Löthung zus 
fammengefett, und zur Berfertigung derjelben Maſchinen angewendet). — Uneigentlid 
ehören hierher die Werssliaunkset: d. h. Tapeziernägel, welde aus eijernen Draht 
Aiften mit aufgeichtem großen Kopfe von glafirtem Porzellan beftehen. Zu befonderen 
Sweden dienen Nägel mit großen halbfugligen hölzernen Köpfen 2). 

10) Nägel mit gegoffenen Söpfen, welde man zum Aufhängen von Bilderrahmen 
u, dgl, an den Zimmerwänden gebraucht. Dies find geichmiedete eiferne Nägel, auf melde 
man durch das (S. 104) beſchriebene Verfahren große und die meffingene Köpfe giekt 
(Bildernägel). Bei den billigeren Sorten madt man die Köpfe von Zinl und über 
zieht fie nur mit Meffing. 


I. Stetten (chaines, chains}®). 


Die Ketten find theils geſchmiedet, theils gegoſſen, theils aus Blech oder Drabt 
gemadt. Ihre Formen find Außerft mannigfaltig, ihr Gebrauch als Zierde, als 
Verbindungsmittel, zum Aufhängen und Aufzichen von Laften, zum Meflen, zur Fort: 
pflanzung von Bewegungen bei Maſchinen, ift befannt. 


1) Gejhmiedete Ketten. — Das Material zu denfelben ift ohme Ausnahme 
Stabeilen; ihre Glieder (mailles, chatnons, Zinks) find meiltentheils geichweihte 
Ringe von länglich runder Form, melde öfters fchraubenartig gedreht werden, mo 
durh man ihnen bie Neigung nimmt, bin und ber zu ſpielen. Die Verfertigung 
diefer Stetten ift eine einfache Arbeit. Das runde ober quadratische Stabeiſen wird 
nöthigenfalls durch Schmieden ausgeftredt und verbünnt, glühend auf dem Horne 
des Amboffes zur Ringgeitalt gebogen, und auf dem Aöſchrote (S. 182) dergeitalt 
abgehauen, daß die Enden des Ringes ein wenig über einander liegen. Man itedt 
biejen Ring durch das zulegt fertig gewordene Glied der Kette, macht ihn weißglühend 
und ſchweißt ihn, flach auf dem Amboffe liegend, durch einige jchnell und gut ange 
brachte Hammerichläge zufammen, Das auf dieſe Weiſe verfertigte Glied wird zulegt 
auf dem Amboshorne gerichtet (um ihm feine regelmäßige Rundung zu geben) und 
— wenn die Kette aus gebrehten Gliedern beſtehen foll — mit der Zange zuſammen ⸗ 
gedreht. Tür alle folgenden Ringe oder Glieder wiederholt fi das ganze Verfahr.n. 


) Bulletin d’Encouragement 1857, p. 411, 414. — G£nie ind., XV. 169. — 
* Yourn., Bd. 42, ©. 403; ®b. 51, ©. 105; Bd. 148, ©. 281. — Deutſche 
nd.-Btg. 1872, ©. 354. 
2 Mittheilungen 1856, ©. 58, 
2) Technolog. Encpklopädie, Bd, VIII. Artikel: Ketten. 
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Die völlig gleiche Geftalt und Grohe der Glieder wird am leichteſſen mit Hilfe fol 
gender mechanischen Vorrichtung *) erreicht. Durch ein mit einer Kurbel verſehenes Ger 
triebe wird ein eifernes Zahnrad umgedreht, deſſen verlängerte horizontale Achſe die Ges 
ftakt eines Zylinders von freisförmigem oder elliptiihem Querſchnille hat. Gin glühen- 
der Eifenflab wird durd Umdrehung des Rades in dit am einander liegenden Wins 
dungen um die Achſe herumgewidelt. Dan Haut ſämmtliche Windungen an einer Stelle 
(mern fie elliptiſch ſind an einer der langen Seiten) ſchräg mit dem Meißel durch, 


und erhält jo eine Anzahl Ringe, welche auf die ſchon angegebene Weiſe im einander - 


achängt und geſchweißt werden. Das Schweißen der Glieder lann under einer Preſſe 
fchnell und volllommen geſchehene). — Manche Ketten werden mit Pe oder mit Leinöl 
geſchwärzt, um fie vor Roft zu Ihilgen; andere mit Sügefpänen von hartem Holze in 
einem Rolfafle blant» und glattgejheuert; noch andere verzinnt oder verzinft, 

Die größten Ketten, welche in ihrer Gejtalt und PVerfertigung einiges Eigen ⸗ 
tbümliche haben, kommen auf Seeſchiffen vor, wo fie mit großem Portheile ſtatt der 
ehemals allein üblichen banfenen Antertaue gebraucht werden (Stettentaue, chaines- 
cäbles, cäbles de fer, chain cables), Die Glieder derjelben find Tänglicerund, und 
jedes derjelben enthält ein gubeilernes Querjtüd, einen Steg (itai, &tangon, stud, 
stay), welcher den inneren Raum des Ringes in zwei gleich große Abtheilungen 
trennt. Hierdurch wird einer Verwidelung der Kette vorgebeugt und zugleich die Zur 
fammenziehung der Glieder nach ihrer Vreite verhindert, welche fonft bei ftarler An« 
ſannung eintreten und die jreie Weweglichteit ftören könute. Zur Verfertigung ber 
Sleitentaue®) dient rundes Stabeilen von 6 bis 5Umm Dide, aus welchem man mit 
Hülfe verichiedener mechanischer Vorrichtungen die elliptifchen Ringe oder Glieder 
biegt. Dieje werden jodann in einander gehängt und geſchweiſit, wie die Glieder ge 
wöhnlicher Ketten. Während aber der Ning noch alübend ift, wird der gußeiſerne 
Steg mit Hülfe einer Zange im denjelben eingejegt und durd) Bulammenhänmern 
des Ringes, oder durch den Drud einer Hebelprefle beieftigt. Durch die Verkleinerung, 
welche die Ringe beim Erlalten erleiden, wird die Unbemweglichkeit der Stege noch 
mehr geſichert. 

Außer den Fetten mit länglichen Gliedern und Steg (stud-chains) werben auch 
ſolche mit kürzeren Gliedern (short-Iink) ohne Steg, zu gewöhnlichen Zwecken, auf den 
Maihinen — * 

In Fällen, mo durch Ketten eine große Zugkraft ausgeübt oder einer ſehr itarfen 
Spannung Widerjtand geleiftet werden muß, und es zugleich nöthig ift, die Fetten 
über Rolen oder Walzen zu legen (3. B. bei Drahtziehbänten, Röhrenziehwerken, 
GErzförberungsmaicinen in Bergwerten, Kunſtrammen, ı. |. m.) bedient man ſich 
einer Art geſchmiedeter flacher, ſehr feſter und ſehr biegſamer Ketten, deren Glieder 
feine Ringe, ſondern durch Bolzen verbundene länglihe Platten find (Gelenkketten). 
Die Veriertigung derfelben umjaht das Schmieden und (nöthigenialls) Ausfeilen 
der Platten, das Bohren der Bolzenlöcher in denjelben, das Schmieden und Abdrehen 
der zylindriichen Bolzen: lauter Arbeiten, welche nichts Eigenthümliches barbieten. 
Ketten jolher Art muͤſſen vor ihrer Benugung einer Weitigfeitsprüäfung unterworfen 
werben, wozu bejondere Probirapparate im Gebraud find ). 

Man ändert die Gelenkfetten in Einzelheiten ihrer Form verfchiedentlih ab®). Die 
Ketten der Hängebrüden gehören dem Weſen nad) hierher, beftehen aber abwechſelnd aus 


1) gr und Gewerbe-Blatt 1848, S. 14. — Berliner Gewerbe» Blatt, Bd. 27, 
53 


8) Berliner Verhandlungen, III. (1824), &. 45; XIV. (1835), ©. 9. — Brevets, 
XXVI. 168. — Armengaud, XI. 465; XII. 513. — Genie ind. T. 27, p. 
252. — Polyt. Centr. 1802, ©. 367. 

*) Wiebe, Stigjgenb. 1869, Heft 3, BL. 6. 

5) 2 B. M, ©. 356; Bd. 9, ©. 8. — Polyt. Centr. 1840, Bo. 2, 


2 Jobard, Bulletin, T. 46, p. 290. 
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fehr langen (ſtangenähnlichen) und kurzen (plattenartigen) Gliedern!), — Starte flache 
Ketten einer andern Urt werden aus gelochten Schmiebeifenplatten, welche durch ovale 
geſchweißle Ringe von Stabeifen aneinandergehängt find, gebildet ®). 

2 Gegen: Ketten dommen jelten vor. Man kann einzelne Ringe giehen, die 
halbe Anzahl derjelben aufſchneiden, mit biefen die unaufgefchnittenen zufammenhängen, 
und endlih die Schnittfugen wieder verlöthen. Es geht aud an, jämmtlihe Ringe im 
Bangen zu gießen (6. 131). Gußeiſerne Stetten diefer Art findet man zumeilen G 2. 
als Delorationsmittel an öffentlichen Monumenten); fie haben aber eben feine empfehlens« 
werthen Gigenjchaften. 

3) Ketten aus Draht und Blech. — Alle jehr feinen Ketten gehören hier» 
ber, aber auch mande von größerer und gröberer Art, namentlid zum Gebrauch bei 
Maihinen, In legterer Beziehung verdient bier die Vaucanſon'ſche Kette oder 
Banblette (chalne & la Vaucanson) vorzüglih genannt zu werben, melde aus 
geglühtem Eiſendraht (bis zu 6 oder Smm Pide), jeltener aus Meifingbraht, mittelit 
Maichinen*) verfertigt wird, und deren Glieder entfernt die Geſtalt der Figur 
haben, woran man fich die Enden der zwei jenfrechten Zweige zu Oehren umgebogen 
vorftellen muß. Mit diefen Dehren umfaßt jedes Glied den mittleren Theil des ber 
nachbarten Bliedes, und jo entiteht ein bandartiges, rechtwinklig gegen die Ebene 
der Glieder ſehr biegfames Ganzes. Da indeſſen die Glieder diejer Kette nicht ger 
[öthet oder geſchweißt find, fondern offene Fugen haben, fo ertragen fie eine fehr ber 
deutende Anſpannung nicht ohne ſich aufzulöjen. Gleiches gilt von einer ziemlich 
oft gebrauchten bandartigen Kette, melde abwechſelnd aus vieredigen ungelötheten 
Ringen von Eijendraht und aus kurzen Streifen von Eifenbleh, beren rohrartig auf 
gerollte Kanten die Ringe umfafjen, zuſammengeſetzt ift. — Die ſchon oben angeführten 
Gelentletten müſſen auch bier wieber erwähnt werben, indem man diejelben, wenn 
fie von geringer Größe find, aus Eifen- oder Stahl-Blech verfertigt und durch Niete 
von Stahldraht zufammenhängt. Dies tft namentlich der Fall bei den Gelenkketten, 
welche in Uhren zur Verbindung des Federhaufes mit der Schnede angewendet mer 
den (Uhrketten, chaines de montre) und deren Glieder 2 bis Gmm Jana find. 
Dieje Heinen Plättchen werden aus Stahlblech mittelft des Durchſchnittes auf kinem 
einzigen Stoß jomohl ausgeichnitten als mit den beiden Nietlöchern verjehen; das 
Bufammennieten derjelben mittelft kurzer Stifte von |Stabldraht geichieht aus freier 
Hand mit dem Hammer. 

Unter den für Maſchinen anwendbaren fetten verdienen nod jene von Galle (chaine 
de — und von Lemoine genannt zu werden. Erftere®) ift eine doppelte Gelenklette, 
im ausgeftredten Zuftande von dem Anſehen einer Leiter, wovon die Sprofien durd die 
langen Bolzen dargeftellt werben. Letzteres) beftcht aus zweierlei dur Bolzen verbun , 
denen Gliedern von ftarlem Bleche, die einen ringfdrmig, die andern gabelförmig, und 
unterſcheidet fih von den Banbfetten fowie von den Belenffetten dadurch, daß fie in allen 
Richtungen biegjam ift, gleich einer Kette aus in einander hängenden Ringen. 

Ganz eigenthlimlich ift eine in England erfundene Art großer Ketten mit ovalen 
tingförmigen ®liedern, deren jedes durch vielfaches Herumminden eines Eifendrahtes oder 
eines dünnen Bandeifens gebildet wird. Auf der Na beftimmten Mafchine wird die 
Kette Glied nach Glied jo verfertigt, daß die Glieder fogleich in einander hängen. Zur 
letzt taucht man die ganze Kette in geſchmolzenes Kupfer, um die Windungen der Glieder 
zu einem fompalten Körper zu verbinden ®), 

Aus Eifen- und Meſſingdraht werden zu verfchiebenem Gebrauche mancherlei 
Arten, meift Heiner Ketten verfertigt, indem man den Draht mittelft einer Rundzange 
in die beliebige Geftalt der Glieder biegt und bierauf mit der Kneipzange abtneipt. 


) Berliner Verhandlungen 1849, S. 128, 168, 

2) Polyt. Journ, Bd. 75, ©. 264; Bd. 80, ©. 245. 

2) Industriel VI. 578. — Bolyt. Journ., Bd. 32, ©. 346, 

“) Polyt. Journ., Bd. 48, ©, 42, 

5) Jahrbildier, XVI. 275. 

6) Volyt. Centr. 1840, Bd. 2, ©. 614; 1852, S. 1107. — Brevets 1844, T. 
XIX. p. 239. 
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Ringförmige Biegungen an den Enden längerer Drabtitüde (mie z. B. bei den 
Gliedern der Meßletten vorlommen) verfertigt man ſehr leicht, genau und gleich 
förmig mittelt eines eigenen Anftrumentes?), welches mehrere verwandte Armen» 
dungen zuläßt. Maſchinen zur Anfertigung von Brabtletten gibt es verjchiedene *). 

Die äußert mannigialtigen und oft fünftlichen Wyormen der goldenen, filbernen 
und vergoldeten Stetten, welche als Schmud dienen, find belannt. Meiftentbeils be» 
ftehen dieje Ketten aus in einander hängenden Ringen von Draht, welcher Iektere 
entweder rund oder halbrund, vierfantig, geplättet ıc,, ferner bald glatt, bald fordirt 
(8. 41) oder durch Walzen verziert iſt. Die Ringe oder Glieder einer Fette werden 
gewöhnlich dadurch bergeitellt, dab man den Draht im bicht beifammen liegenden 
ſchraubenartigen Windungen um ein eilernes Stäbchen (den Dorn oder Riegel) 
berummidelt, die jo entitandene Röhre herabzicht und der Länge nad mit einer Laub» 
füge bei gang dunnem Drahte mit der Ringelichere (S. 251) aufichneidet, wodurd fie 
in einfache Ringe zerfällt. Daß man legtere beliebig von Freisrunder, ovalır, ediger 
Geitalt erhalten fan, indem man fih eines Riegels von entiprechender Form bedient, 
ift von ielbit far. 

If der Draht, welchen man über den Riegel windet, nicht ausgeglübt, jo bewirkt 
feine Elafiizität eine oft ſeht bedeutende Ausdehnung oder gar Formberänderung der ger 
wundenen Röhre, went man dieſelbe herunter nimmt. Um Dies zu vermeiden, glüht 
man den Riegel jammt dem noch darauf befindlichen Drahte. Das Herabjichen des 
letzteren nad; dem Glilhen geht immer leicht von Stotten, wenn man die Vorſicht ge: 
braucht hat, den Torn oder Riegel vor dem Auſwickeln des Drahtes in einfadhes oder 
Doppelte Papier einzuhllllen. 

Selten bleiben die in einander gebängten Ringe oder flettenglieder ohne Yöthung; 
regelmäßig wird vielmehr jedes Glied beionders, mittelit Schlaglotb, vor dem Bluje- 
rohre gelöther. Bei Kleinen Kettchen löthet man zwei und zwei Glieder feft an ihren 
Shnittfugen an einander, jodak zwiichen zwei benachbarten Gliedern durchaus cine 
folde unbeweglihe Verbindung mit einem Gelente abwechſelt. Bei der Kürze der 
Glieder behält die Kette demungeachtet genug Biegſamkeit, und dieſes Verfahren er— 
leichtert die Arbeit, gewährt wuch eine größere Feitigkeit, weil mehr Raum für das 
Loth vorhanden iit, als wenn man nur Die Fuge febes einzelnen Gliedes damit aus+ 
füllen könnte. Gedrehte Glieder, welche der Kette ein bandartiges, flaches Anſehen 
geben, biegt man mit der Yange, und zwar jede& einzeln, ſogleich nachdem es gelöthet 
it. Manche Settchen werden zulegt durch ein Jieheiſen mit runden oder viereckigen 
Löchern gleich Draht nezogen. 

Welche Feinheit in der Ketihen-Arbeit erreicht werben lann, fieht man on den bes 
kannten goldenen Benetianereiteithen, von melden die feinften 38 lieder in Der 
Länge eines Gentimcters enthalten und jo leicht find, daß ein Meter nur 1,408 micgt. 

Mandimal werden die Glieder von Schmud- und anderen Ketten mittelit des 
Durchſchnittes in beliebiger Ringgeftalt aus dünnen Bleche geichnitten und durch 
Ringelden von Draht — die man nachher zumeift löthet — an einander gehängt. 
Ohne ſolche Verbindungsringe und ohne Löthung der Blechringe ſelbſt entitcht eine 
jehr Haltbare Kette, wenn jedes Glied bei ichmaler länglicher Geitalt an jedem Ende 
eine Oeffnung enthält; das erite Glied doppelt zuſammengebogen wird, ſodaß deilen Oeff- 
nungen auf einander liegen; das zweite Glied hier durchgeichoben und ebenfalls zuſammen⸗ 
gebogen wird; u. ſ. j.. — Tie Nugelfetten (die man als Uhrletten, als biegſame 
Schlüffelringe:c.gebraucht) beitehen aus hohlen Blechlugeln mit zwei Löchern und aus lurzen 
Drabtitiften, melde legtere durch die Löcher zweier benachbarter Kugeln eintretend, 
innerhalb jeder Kugel ein Köpichen haben; ſie find fejt gegen Zug, ſehr biegſam und 
verwirren ſich tie, vertragen aber nicht Icharfez Knicken, weil dabei die verbindenden 


1) Jahrbücher, XVIII. 110. 

ꝛ) Genie ind., T. 25, p. à16. — Brevets 1844, T. 31, p. 11; T. 41, p. 158. 

3) Gewerbeblattt für dns Königreich Hannover 144, ©. 175. — Brevets 1844, 
T. 23, p. 19. 
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Prahtitiitchen abbrechen oder ausreißen, Um fie zu verfertigen, wird auf einem erften 
Prägmwerf ein längeres Drahtſtück in regelmäßigen Intervallen mit fleinen paarweiſe 
angeordneten Köpfchen verjehen, jodann über den jo vorgerichteten Draht ein gleich: 
langes dünnes Blehrohr geihoben, weldes auf einem zweiten Prägwerk zu Kleinen 
jene Höpichen paarweile umſchließenden Hohltugeln ausgebildet wird; hierbei bricht 
der Drabt im Innern diefer Hohlkugeln an der bierzu beionders bünn ausgeprägten 
Stelle entzwei, wie andererieits das Blechrohr in Folge der befonderen Form der 
Pragſtempel an ebenjoviel Stellen ringsum zerichnitten wird, 

Anhangsweiſe zu den Selten lann der Drahthafte, KHleiderhafte, Häftchen, 
Heftel, Halen (agrafes, hooks) und Dchien (purte-agrafes, eyes) gedacht werden, 
da fie eine Verwandtſchaft mit den Drahtlettdien haben. Man verfertigt fie durch Biegen 
wmittelft Handjangen sc. +) oder auf Maſchinen?). Solche Mafchinen gibt es auch, um 
Hafen und Deyien aus (Meffinge) Blech zu ichneiden *); fie beitchen dem Weſentlichen 
nad in einem Durchſchnitte, welher den Umrik der Stitde und zugleih die Löcher in. 
denielben ausichneidet, den Halen überdies die Biegung gibt, und felbjtthätig das Blech fort 
rüdt. Der Haken enthält zwei runde Löcher zum Annähen, die Ochſe außer diefen noch ein 
drittes größeres zum Gingreifen des Hafens. Die Erzeugung beträgt 350 Stüd in einer 
Minute. — Um an den Enden von Drahtftüden (J. B. Hlavierjaiten) Schlingen oder 
Oehſen zu drehen, hat man ebenfalls eine mechaniſche Vorrichtung (Dehiendreher)®). 


II. Teilen (times, fites)>) und Raſpeln (räpes, rasps)®). 


Beiderlei Werkzeuge werden auf die nämliche Art verjertigt, da fie ſich nur durch 
den Hieb von eimander untericheiden, welcher bei den Raipeln aus vielen ijolirt 
ftehenden kleinen Gindrüden beſteht. Jeder ſolche Eindrud bat neben ſich einen 
ſcharfen, zahniörmig in die Höhe ſtehenden Grath, wodurd die Oberfläche des Werk 
zeuges wie mit kurzen Spigen ziemlich dicht bededt ericheint. Ueber die Beichaffenheit 
der Feilen iſt (S. 345 u. 1. mw.) ausführlich geſprochen worden, 

Teilen wie Raipeln werden in der Regel aus gegerbtem Rob- oder Zementitahle 
(nur feine und Heine Feilen aus Gußſtahl) geichmiedet, dann durch Befeilen ober 
Schleifen ausgearbeitet, mit dem Diebe verichen, endlich gehärtet. 

Das Schmieden. — Dierzu dient ein Ambos von 50 bis 100*6 Gemidt, 
welcher eine flache verjtählte Bahn von 220 bie 300 mm Länge und 125 bis 150 mm 
Breite, aber feine Hörner hat. Die Hämmer find mit einer vieredigen, wenig fon 
viren Bahn verjehen, haben aber feine Finne. In der Negel arbeitet an einem jyeuer 
ein Schmied mit zwei Gehülfen, von welden der eine den Blasbalg zieht, das Feuer 
unterhält und den Stahl bigt, der andere aber als Zuichläger beim Schmieden bilit; 
nur bei jehr Heinen Feilen iſt dieier lehtere überflüſſig. Dreiedige, halbrunde, runde 
und Bogelzungen-Feilen müflen in Geſenken geichmicdet werben, welche für die erjten 
zwei Arten bloß aus einem Untertbeile, für die andern beiden aus Unter» und Ober» 
theil beitehen. Diele Geſenle, welde ungefähr 75 mm fang, 36 bis 50mm breit und 
25mm hoc) find, werden auf dem Geſenk-Amboſſe angebracht, welcher aus Eiſen 
beſteht (nicht verftählt iſt) und auf jeiner horizontalen, 200 mm langen, 100 mm breiten 
Oberflache der ganzen Fänge nach einen 13mm tiefen Falz befigt. Dieſer legtere it 
jo breit als die Gejenfe find und läuft von einem Ende zum amdern ein wenig leil- 
rien ſchmaler zu, damit ein vom weiten Ende hineingeihobenes Gejent gehörig 
ejtitehe. 


1) Technolog. Enchtlopadie, IV, 254. — —— Yourn,, Bd. 68, ©. 362. 

%) Brevets, T. 46, p. 184; T. 56, p. 481; T. 62, p. 12; T. 87, p. 203; T. 91, 
5 54. — funft und Gewerbe-Blatt 1847, ©. 323; 1350, ©. 10. 

3) Brevets 1844, T. V., p. 145. — Berliner Verhandlungen, XXIU. (1854), 
©. 63, — Polyt. Gentr, 1854, S. 910. 

4) Berliner Gemwerbeblatt, XXXII. 104. 

2) Technolog. Enchtlopadie, V. 592. — Holtzapffel, II. 827. 

%) Technolog. Encyllopädie, XI. 545. 











Feilen und Rafpeln, 


Flache und vieredige Feilen (die größten Urmieilen ausgenommen, welche man unter 
dem Waſſerhammer bearbeitet) werden im zwei Hitgen fertig geihmiedet: in der erfien 
wird der Körper und die Spitze der Feile gebildet und das Stüd, deiien Dimenftonen 
man an einer Lehre prüft, von der Stahlftange auf dem Abfchrote abaehauen; in der 
—— Hihe muß die Angel geſchmiedet, die Feile gerichtet (d. h. von cima vorhandenen 

nvolfommenbeiten der Form befreit) und der Fabrilſtempel aufgefhlagen werden, Bei 
diefen Heinen Arbeiten lann der Schmied gewöhnlich den Zufchläger entbehren. Meiften« 
ihells werden des Vormittags an einem Feuer ununterbroden Feilen aus der erften Hiye 
geihmiedet, und am Nahmittage erhalten dieſe alle der Reihe mad bie zweite Hihe. 
Gattungen, bei deren Verfertigung ein Gefent in Anwendung fommt, erfordern drei Hitzen, 
ungeachtet die Stahlftäbe dazu im angemeſſener Geſtalt und Stärke vorgericdhtet werden 
(1. ®. für dreifantige Feilen dreifantig gemalzjter Stahl, u. ſ. w.). In der erften Hitze 
wird der Stab frei auf dem Amboſſe zugeipigt, im der zweiten ber Feilenlörper im Ge- 
fent fertig geſchmiedet, im der dritten das Dice Ende zur Angel ausgebämmert. Nach 
Verfhiedenheit der Gröhe und Geftali der Feilen verfertigen die drei Arbeiter an einem 
Schmiedeieuer täglih IB, 20 bis 25 Dunend Feilen. Die geſchmiedelen Beilen (blanks) 
werden, um fie fir die nachfolgende Bearbeitung recht weich zu machen, in einem Heinen 
Dien geglüht und ſehr langſamer Ablühlung überlaflen: fie verfieren auf diefe Weiſe die 
Härte, welche fie durch die Hammerfchläge beim Schmieden erlangt haben, 

Die Ausarbeitung der Feilen nad dem Schmieden hat einen doppelten Zweck: 
dieielben blanf zu machen (daher: blanchissage, lighting) und zugleich ihre Geitalt 
völlig und genau auszubilden. Man erreicht dies durch Teilen oder durch Schleifen. 
Bei dem erften Verfahren nimmt man verſchiedene Feilhölzer (5. 346) zu Hülfe, 
auf weldhe man die zu bearbeitende Teile legt um fic bequem feſt zu halten, insbe⸗ 
jondere wenn fie dbreifantig oder mit runden Flächen veriehen iſt. Ein Arbeiter feilt 
bes Tages 2 bis 5 Dugend fertig, nad Merichiedenheit der Sorten. Wiewohl das 
Heilen eine forafältigere Vollendung geitattet, jo iſt e8 doch für die allgemeine An» 
wendung zu fojtipielig (wegen Zeitaufwand und Feilen-Abnugung); in großen Fabriken 
it daber das Schleifen gewöhnlicher, wozu man ſich 0,9 bis 1,2m grofer, 150 bis 
200 mm breiter, 100 Mal in einer Minute umlaufender Steine bedient. 

Die nad der Länge gehenden Furchen mander Feilen (3. ®. der hohlen Scharnier» 
feilen ©. 352, der Badenfeilen S. 352) werden mit einem Rittzeiſen eingeriffen: einer 
100 bis 150 mm fangen, 18 mm breiten, auf den Kanten gchörig eingeferbten Stahl 
Hinge, welde an zwei Heften mit beiden Händen geführt wird. — Halbrunde Feilen 
wollte man, nad einem in England gemachten Vorſchlage, als flache Schienen ſchmieden, 
ausarbeiten, hauen, zulett aber in einem fupfernen Geſenle unter dem Prägwerle hohl 
(rinnenartig) preiien, und bärten. Es ift ſchwer zu glauben, daß auf dieſe Weiſe mit 
Vortheil gute Feilen Herzuftellen jeien. 

Das Hauen (tailler, taille, cutting) iſt diejenige Arbeit, durch welche der 
Dich der Feilen und Naipeln, d. b. ihre regelmäßige Raubigfeit, bervorgebradt wird. 
Es geichieht mittelit Meißeln, welche in Größe und Geſtalt Verſchiedenheiten darbicten, 
Die Meifel zum Daunen der Feilen insbelondere haben eine zweileitig zugeſchärfte 
Schneide, melde geradlinig, fonfav oder fonver jein muß, je nachdem die Flächen 
ber Feilen eben, rund oder hohl find. Der Ktantenwinlel der Schneide mißt für den 
Unterbieb 50 bis 57, für den Oberbieb 35 bis 45 Grab. MUebrigens beträgt die 
Länge der Meißel 66 bis 100mm, ihre Preite an der Schneide (die fib nad der 
Breite der Feilen richtet), 3 bis 50mm, Die Meihel zum Daunen der Raipeln haben 
feine Schneide, Sondern eine durch drei zuſammenſtoßende Flächen gebildete pipe; 
man bat auch vorgeichlanen, ihnen eine ſehr ſchmale zungenlörmige Schneide (gleich- 
jam eine abgerundete Zpige) zu geben, wodurch die Zähne des Hiebes etwas breit 
und deshalb wohl dauerhafter werden *), 

Deim Hauen Tiegen die Feilen (und Raipeln) auf einem Amboſſe, Hau-Ambos, 
tas, deſſen Mache verstählte Bahn newähnlih cin längliches Viereck von 180 um Lange 
und SO mm Breite tit; öfters macht man diefelbe Feiner, £ B. 70 mm breit, 120 um 
lang, und verficht fie an einer jhmalen Seite in der Richtung der Länge mit einen 


) Genie ind., I. 412. 
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498 Teilen und Rafpeln, 


Fortiage, der ziemlich dem Horne eines Echmiebeambofies gleicht und dem Feilen— 
bauer (tailleur, file eutter) zum Wufftügen der linfen Hand dient. Der DawAm 
bos jtedt mit einer jpigigen Angel am untern Ende in einem vierjeitigen oder zolin- 
driichen, 600mm hohen, 250 bis 370 mm dicken Holzftode, welcher durch eilerne 
Klammern am Fußboden befeitigt if. Wenn die untere, aufliegende Seite der Feile 
flach und noch ohne Dieb iſt, jo dient ber Ambos als unmittelbare Unterlage, wobei 
man ihn mit feinem Sande beftreut, um das Öleiten zu verhindern; iſt die Unterſeite 
ſchon mit Dieb verjehen, jo Ihont man diefen durch Unterlegung einer DBleiplatte oder 
eines Stüdes Pappe. Kehrt aber die Seile in der Lage, welche fie während bes 
Hauens haben muß, eine Kante oder eine runde Flache nah unten, jo erfordert fir 
eine bejondere Unterlage, melde auf den Ambos geftellt wird und aus Eiſen oder 
Blei beiteht, je nachdem die Unterjeite noch glatt oder ſchon gehauen ift. Pie eifernen 
Unterlagen heißen Hau-Gejente, die bleiernen Hau-Bleie, und beide gleichen in 
der Geftalt den Schmiede-Bejenten (S. 184), indem fie eben ſolche rinnenartige Ber: 
tiefungen befigen, in welchen die Feilen feftliegen können, 

Vor dem Anfange des Hauens wird die Feile mit Schweinfett oder Del leicht 
beitrihen, dann auf den Ambos gelegt und durch einen doppelten — endloſen — 
Riemen, in welchen der (auf einer 550mm hohen Bank reitend figende) Arbeiter wie 
in zwei Steigbügel mit den Füßen tritt, feft niebergehalten. Die Angel ift ftet3 dem 
Arbeiter zugelehrt; das Hauen beginnt an der Spike und endigt zunächit der Angel. 
Auf die Angel ftedt man anfangs ein zylindriiches (220 bis 300 mm langes) böl- 
zernes Heit, über welches, während e3 auf dem Echoße ruht, beauem der ermähnt: 
Riemen geichlagen werden kann; jpäter, wenn die Feile meiter auf dem Ambofit 
vorgerüdt ift, wird das Heit abgenommen und der Riemen nur über die teile jelbit 
gelegt. Der Feilenhauer hält in der linken Hand den Meißel, in der rechten den 
Hammer (Hau-Hammer), womit er auf jenen ſchlägt. Der Hammer hat eine 
auadratiörmige, jehr wenig fonvere Bahn und einen 180 bis 300mm langen Stiel; 
das Gewicht deflelben iſt nad der Größe der Feilen ſehr verjchieden: die kleinſten 
Hämmer wiegen 22 bis 30# (zu den Meinen Ührmacherfeilen), bie größten 4 bis 
Sk, Der Meihel muß eine beitimmte jchräge Stellung gegen die Oberfläche der 
Feile haben (vergl. S. 345). Jeder Einihnitt wird mit einem einzigen Schlag 
gemacht; das ſchnelle Fortrüden und richtige Auficgen des Meißels ift ganz allein 
Sadıe der Uchung und des in der Hand liegenden Gefühle. Wenn alle Seiten einer 
Feile mit dem Unterhiebe verjehen find, jo wird legtere mit einer flachen Weile leicht 
überfahren (abftreichen, &bavurer), um den Grat davon zu nehmen; ohne diele 
Vorficht würden durch den Oberhieb die Einfchnitte des Unterhiebes völlig wieder zu 
gedrüdt oder geichloffen werden, 

Ein ſehr fertiger Feilenhauer macht auf großen und groben Feilen 70 bis 90, auf 
12- oder 14yölligen Schlichtfeilen 100 bis 120, auf 12;Ölligen Baftardfeilen 130 bis 150, 
auf Heinen Feilen 150 bis 200, mandmal jogar 240, auf der ſchmalen Seite großer 
Unfatzfeilen gegen 300 Schläge ın einer Minute. Den Zeitverluft dur Unterbrebungen 
wegen MWeiterrüdens der Feile, Hernehmens neuer Feilen zc. fann man auf ein Drittel 
der Arbeitszeit anſchlagen. Friſch gelchliffene Meikel müfjen immer zum ſchnellen lm: 
tauſch bereit Liegen. 

Feilenhau-Maſchinen (machine & tailler les limes, file eutting machines) 
ur mehrfah entworfen und verfudtt), aber ihrer unvollflommenen oder fofljpieligen 

eiftungen wegen wieder aufgege worden. b die neueften beſonders gerühmten 
Maſchinen ein befieres Schidjal Ei werden, muß man abwarten. Das Hauen auf ber 
Maichine unterliegt manderlet Echiwierigfeiten. Borzugsweile ift zu bemerfen, daß fat 
alle {Feilen fi zu einer Spin berjüngen und mit en Flächen verjehen find. Ber 
möge der Zufpigung find die Flächen in verjciedenen Stellen der feilenlänge ungleid 





1) Brevets, LXXI. 224; LXXXIII. 92. — Jobard, Bulletin, XXV. 9. — 
Genie ind., T. 27, p. 64. — Zeitferift des öfterreihiichen Ingenieur-Berein! 
18083, S. 8. — Polyt. Gentr. 1852, 5. 921; 1863, ©. 529. — Polyt. Journ. 

&, 130, S. 406; ®. 174, ©. 337. 
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breit, und es lann folglich ein mit beftimmter unberänderlicher Kraft ſchlagender Hammer 
nit überall den Meikel zu gleicher Tiefe eintreiben, wie e& doch zur Erlangung eines 

gleihmäßig beichaffenen Hiebes umerläßlih ift; vielmehr muß der chlag von gegebener 
Stärke einen tiefen Einſchnitt auf den ſchmalen Stellen der Weile erzeugen, mo der ihm 
entgegengefehte Widerftand geringer ift, und einen ſeichtern Ginfchnitt auf den breiten 
Stellen, wo mehr Metallpuntte widerftehen: daher die Nothwendigfeit, die Stärke des 
Schlages nach Bedarf zu reguliren. Zufolge der Wölbung der Teilenoberfläce aber muß 
ſich die Richtungslinie des Meißels in Beziehung zum Horizont allmälig ändern, damit 
ihre Neigung gegen jene Oberfläche flets diefelbe bleibt; und entſprechend muß die Rich⸗ 
tung des Hammerſchlages ſich modifiziren. 


Das Härten der Feilen muß auf ſolche Weiſe vorgenommen werben, daß der 
Dieb durch die Glühhige keinen Schaden leidet (S. 12. Man taucht fie deshalb in 
einen Brei von Kocjalzauflöjung und Roggenmehl, ober beftreicht fie mit einer 
Miſchung von Bierhefen, zeritoßenem gebrannten Horn, Ofenruß, Pferdemift, Koch⸗ 
jaly und Zöpferthon, läßt fie im der Nähe des Feuers langſam trodnen, macht fie in 
der Eſſe dunkelrothglübend, richtet fie nöthigenfalls mittelft eines hölzernen odet 
bleiernen Hammers gerade, erhigt fie noch etwas jtärfer und härtet fie durch Eins 
tauchen in Regenwaſſer (welchem Mande etwas Kochſalz zufegen), wobei bie Spige 
vorausgeht, die Feile (je nad ihrer Geſtalt) vertifal oder jchief gehalten wird, und 
bei flachen Sorten jederzeit die breiten flächen in vertitaler Ebene ſich befinden. 

Der erwähnte Iuftabhaltende und durch feinen eigenen Koblenftoffgehatt dem Ver- 
brennen des Stahles vorbeugende Ueberzug (die jogenannte Härte) wird oft aud da- 
durch Hergeftellt, daß man die firjhroth glühenden feilen in ein Gemenge von Homs 
fpänen und zerftoßenem Kochſalz ftedt und darin umiendet, fie wieder ins Feuer bringt 
und diejes Verfahren noch zwei Mal wiederholt. Wenn nad) dem dritten Male die Feile 
ben zum &ärten erforderlichen Hihegrad befommten hat, ift der Ueberzug düännflüffie und 
belleidet die ganze gehauene Oberfläche volfländig und gleihmäßig. — Das Eſſenfeuer 
zum Hitzen der Feilen wird zweckmäßig mit einem parallelepipediſchen Ban bon Mauer» 
werl eingefhloffen und bededt, in melden man die Feilen dur eine eitenöffnung fo 
einlegt, daß fie oberhalb der Kohlen (Holzlohlen) und nur in der Flamme ſich befinden, 
weil Bierbei eine gleichmäßigere Kite entfteht und der Grad des Glühens leicht beobachtet 
werden fann. — Manche Feilen zichen fih beim Härten frimm; am meiften wird dies 
bei den halbrunden beobachtet, welde beim Schmieden im Gefenf auf ihrer flachen Seite 
allein durch die direften Hammerſchlage ftart verdichtet find, daher nach diefer Seite hin 
leicht eine fonvere (auf der runden Seite eine entſprechend lonlave) Längenfriimmung 
annehmen. Man wirkt öfters diefem Uebel mit Erfolg dadurch entgegen, dak man ihnen 
bor dem Härten cine entgegengejeßte Krummung gibt, welche ſich durch den Härtungs- 
prozeß geraderidhtet (vgl. ©, > Zeigt ſich die (noch etwas warm aus dem Hartewaffer 
gehobene) Feile krummgezogen, jo wird fie ſchnell durch Druck — nicht Schlag — gerade 

emacht, und zwar mittelft eines bei der Angel angeftedten eifernen Hebels, welchen der 
rbeiter ſachte miederdrüdt, während die Frile mit der geeigneten Stelle zwiſchen zwei 
horizontalen runden Eifenftäben ftedt. 


Noah dem Härten muß der geringe Anflug von Zunder (Oryd), welcher trog 
bes vorſtehend bejchriebenen jhügenden Ueberzuges fich gebildet hat, entfernt werben. 
In dieſer Abſicht werden die Feilen — mehrere neben einander auf einem Tiſche lie— 
gend — mit feinem Sand und Wafjer mitteljt einer fteifen Hanbbürfte abgebüritet, 
dann abgeipült; oder in ſehr verbünnte Schweieljäure gebracht und an einer mit 
Bürften beiegten, in Waller umgedrehten Walze gereinigt. ebenfalls werden fie 
ſchließlich auf einer erhigten Eiſenplatte jchnell getrodnet, nodh warm in Baumöl ger 
taucht und nad dem Abtröpfeln in Papier verpadt. 

Das Papier, defien man fih im England hierzu (ſowie zum Ginpaden anderer 
Rählerner Gegenftände) bedient, ift aus alten getheerten Schiffstauen gemacht und zeichnet 
ſich —328 durch große Feſtigleit als durch Fähigleit, den Roſt abzuhalten, aus. 
— Die Angel mu — um das Abbrechen beim Gebraud zu verhindern — vor dem 
Ginfteden der Feile in ihr Heft durch Anfaſſen mit einer glühehden Zange, dur Eins 
tauden in flarf erhitztes Blei oder auf andere Weiſe weich gemacht werden. Meift ihut 
man dies ſchon in den Feilenſabrilen, wo zu diefem Behufe mehrere Feilen neben ein« 
ander durch den Spalt einer horizontalen eijernen Gerdplatie jo geftedt werden, daß die 
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Angeln in das unter der Motte brennende Feuer kommen, die Feilenlörper aber oberhalb 
der Motte elwa unter 61% gegen dent Horizont geneigt ſtehen. 
Feilen, die durch den Gebrauch ganz itumpi geworden find, laßt mar aufbauen, 
d. 5. mit einem neuen Hiebe verichen und neuerdings härten. In dieſem Falle mus 
zuerft die Feile durch Ausglühen weich pentadht und dann der alte Hieb weggeidaft 
werben. Tiefen leiern Zwech erreicht man entweder durd Wbichleifen auf einen großen 
runden Schleiffteine, oder Durch Abfeilen, Abzichen. Mittelſt gewöhnlicher Teilen lann 
das Abziehen höchlens daun vorgenommen werden, wenn der alte Sieb ſehr Fein if, 
weil cr fonft das Werkzeug zu jebr ungeeiftl, Wan bedient ſich deshalb regelmäßig de⸗ 
Verfahrens, daß man die alten Failen in hellteth- orer faſt weißglühendem YZuflande mit 
einer ſehr großen und groben Abziehfeile, Abfeilraſpel glättet. Dieſes Werkzeug 
gleicht am Geſtalt einer Armieile (2. 4%, ıfl aber art beiden Enden mit einem hölzer: 
nen Hefte versehen, und Hat entweder einen proben Naiveledieb oder Ichräg eingeieilue 
iharslantige Kerben, milde man mit eimem cinfadyen Feilenbiebe im jehr vergrökeriem 
A Makitabe vergleichen lann. Es sim cinjpännige Übzichfeilen (die von einer Per: 
fon geführt werden) und swetfpännine Gr zn; Verionen). rftere find, ohne di: 
Hefte, 500 bis 600 am fang, im der Mitte Sümm breit und Did, und wiegen ungsjähr 
Aka; lehtere haben eine Yänge bon 750 mm, cine Tide von 50mm und cin Gewitt 
von IN bis I1ke. — Große Feilen vertragen ine mehrmalige Wiederholung Det Aut 
haucns, wenn fie neuerdings Sumpf geworden find: aber der Stahl leidet dabei öfters fo, 
daß er durch Die neue Härttung nist dem erforderlichen KHärteyrad mehr annimmt, und 
überdies belommen folde Feilen zuleyt sine Khlehte Form, da im Verhältniß zur Läng: 
ihre Ticke zu jege vermindert fit. 


IV. Sägen (Zägenbiätter, srirs, James de sries, saw blades, ıwehs}!). 


Dan aebrasıht als Meteriel zu den arößten Zügenlättern (3. B. ben bis 2» 
langen und 200 mes reiten Vretſagen) Rohſtahl, zu Den gemähnlichen Heineren Sägen 
Bärbitahl, zu den Feinsten wohl aub Gußſtahl. Zur Daritellung großer Zügen 
werden zuerſt unter Dem Waſſerhammer Schieuen geichmtedet, welde man nadber 
inter einem zweiten ſolchen Hammer, aber mit nröherer Bahn, ebnet und zur Geitalt 
ber Sageblatter ausbildet. Mittlere und kleine Zägen wurden aus gemalztem Stahl 
blech mit der Schere zugeichnitten. Madden Die Zügen in Fett (3. B. einer Miichung 
von 92 Theilen Ihran, 5 Ih, Teig, 1 TH. Wachs, oder aud in einer Miichung von 
4,5! Fiſchthran, 1%# Talg, 0,19ke Wachs, 0,5 ke Fichtenharz oder aud: 901 Sperma 
cettöl, IOka Rindstalg, 4,51 Mlanentett, 5*6 Pech und 1,5ke Fichtenharz) gebärtt, 
hierauf augelaſſen und durch vorſichtiges Hammern auf einem Amboſſe flachgerichtet 
find, werden fie auf runden, vom Waſſer getriebenen Steinen blantgeichliffen, 
ſchließlich mit einem Lappen und Eiſenhammerichlag, andı Schmirgel, abgerieben. 

Die Schere zum Zuſchneiden der Sagen ans Stahlblech hat 1,5 m lange Blätter 
und tft wegen Diefer Größe, ſowie wegen der benuemen Stellung de8 davor beiäftigten 
Arbeiters, vom eigenthümlicher Kenitrultien. Tas unbewegliche, untere, Blatt bat eim 
horizontale Lage und Fchrt Die Schneide nad) oben: aber das Cherblatt befindet fi ar 
der vordern Seite eines ungeſahr anadrastichen eiieenen Rahmens von 1,8 Länge und 
Breite, der ſich um Zapfen an den Enden feier zur Schneide parallelen Hinterfeite dreht 
und beim Arbeiten auf wid mieder ſchwingt, jodas; beim Niedergange die Dberſchneide ar 
der Unterſchneide vorbeigeht und Der Scustt erfolgt. Um die richtige Geftalt und Größe 
der Säigenblätter herauszubeingen, beat ber Arbeiter auf das Materialbleh cine Schablori, 
nach deren Umriß ex fucceffiv die nöorhigen Schnille macht, jenen durch eine einzige Berner 
nung der Schere. — Beim Harten iſt ss ſehr werdmähin, ſich einer Vorrihtung zu 
bedienen, in welcher Das glühende Watt augeſhannt achalten wırd, während man es in 
das Härtefett taucht; Krümmungen, welhe fonft fit durch das Gärten entftehen, werden 
auf dieſe Meise ziemlich verhindert. Das Einfauchen mu jedenfall$ mit der Kante (nidt 
mit der Fläche) geihehen. — Maallfägenblätter werden ſtrohgelb oder goldgelb angelafien. 
Holzläaen (weil jie wertiger Härie bepästen) oft violett oder gar blau. Das Unlaßen 
tann auf verjchiedene Weiſe geidichen, . B. durch Ginzichen über ein heißes Eiſenſtüd. 


ı, Technoleg. Eucyflo pãdꝛe, XII. 132-177. 
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Beſtreuen mit erhittem Sande, ꝛc. Wuch werdet man hierzu eine befondere Vorrichtung 
amt), welche zugleich den Zweck erfüllt, die Blätter geradejurichten umd ihnen alle etwa 
durch das Härten entftandenen Unebenheiten zu nehmen. Dan legt nämlich das Sägenblatt 
zwiſchen zwei erhinte eijerne Matten oder Schienen, und beihwert diefe durch ein darauf 
gelegtes großes Gifenftitd oder preht fie mittelft Schraubendrud ein. Mandmal wird 
überdies gleichzeitig Die Säge durd zwei mit Schrauben veriehene Zangen an beiden 
Enden aefaht und ſtraff angezogen, Man kann mehrere Blätter zugleich anlaffen, inden 
man dielelben abwechſelnd mit erhitzten eiſernen Schienen ſchichtet und dann auf angege» 
bene Weiſe beichwert. Die üblichſte Methode des Unlaffens ift aber das Abbrennen 
(2. 14), wobei man mit langen Sägen auf folgende Weiſe verfährt. Die Säge wird 
in horizontaler (Ebene in einen Rahmen geipannt, der — auf Gleifen laufend — viel» 
mals und ziemlich langjam durd) das Mundloch eines mit Flammenjeuer geheizten Ofens 
aus» und eingezogen wird, bis Das Del, welches man auf die Säge gegeben bat, weg- 
gebrannt ift. — Tas Richten der angelafienen Sägen durch den Hammer ift eine lang» 
mwierige, viel Auimertiamkeit erfordernde Arbeit. Zur Prüfung der Ebene wird dabei 
immer wieder ein entiprechend langes (in der Mitte SO bis 150 mm breites, an den 
enden jchmälered) Stahlbleh mit der genau geradlinigen Kante aufgeleit. — Tas 
Schleifen verrichtet man auf gewöhnlichem nafjen Schleifiteine, gegen melden die Säge 
mittelft eines darauf gelegten Holzftüdes angedrüdt wird; flatt deſſen lann auch ein 
Schlitten, worauf die Züge liegt, unter dem Steine durchgeführt werden2). — Zum 
Schmirgeln hat man wohl eine Maſchine von folgender einfachen Einrichtung: Arbeiter— 
innen ftehen an einem Tiſche und jede hat vor ji 1 bis 3 Sägen liegen; der Tiſch iſt 
mit Rändern eingeiaht, ſodaß er einen Kaflen bildet, worin zur Seite ein Häufchen 
Schmirgel liegt. Won letzterem wird etwas (troden) auf die Sägen gejtreut, dann jetzt 
man eine mittelft Hebels niederzudelidende fleife Bürfte darauf, und der Tiſch nebſt den 
Saͤgen gebt ſchnell unter der Bürſte hin und her. (Vergl. übrigens S. 418). 

Tie Bildung der Zähne tft meiſt die legte Arbeit, obwohl nicht jelten‘, nament« 
lich an großen Blättern, die Zähne ſchon vor dem Härten gemacht werden; manche 
fleinere Sägen kommen ohne Zähne in den Handel, Es gibt drei Mittel zur Hervor- 
bringung der Sägezähne: a) Der Durdichlag oder Durchſchnitt; b) die Seile; c) der 
Meibel. — Sägen-Durchſchläge hat man von verschiedener Einrichtung, mobei 
indeilen das Dauptwerkjeug, der eigentliche Durchſchlag, unverändert bleibt und ſich 
von anderen Durhiclägen (3. 256) nur durch die ſpitzwinklige Gejtalt feiner End» 
fläche unterjcheidet. Es ijt nämlich von jelbit verjtändlich, dab die Zähne durch Der- 
ausichlagen einer Reihe dreiediger Stüdhen an der ante des Sägenblattes ſich 
bilden, und dab hiernach die Gejtalt des Durchſchlages ſich richtet. Das Blatt liegt 
beim Ausichlagen auf einer verjtählten Lochſcheibe (S. 256), in deren Oeffnung der 
Durchſchlag eintritt. Cine Feder unterhalb der Lochicheibe hebt den Durchſchlag 
wieder empor, während die Säge um den Naum eines Zahnes in der Richtung ihrer 
Länge fortgeichoben wird, Die Größe diefer Schiebung wird dur einen auf der 
Oberflähe der Lochicheibe angebrachten Zeiger regulirt, der mit feiner Spitze immer 
im den zulegt gemachten Ausichnitt einſaßt. Man kann auch, mit Befeitigung der 
Lochſcheibe, das Sägenblatt horizontal liegend zwilchen zwei ftählernen, 150 mm langen 
Baden einllemmen, welde an einer langen Seitenfante mit Einferbungen von ber 
Geftalt und Größe der Sägenzähne veriehen find: dann dienen dieje Kerben als 
Richtichnur zum richtigen Aufſehen des Durdichlages; wenn ber zwiſchen ben 
Baden befindliche Theil der Säge mit Zähnen verjehen ift, öffnet man die Klemm- 
ichraube und rüdt das Blatt weiter, um die Arbeit fortzufegen. — Bei dem Sägen 
Durhfchnitte®) wird der ftählerne Stempel, welcher bier die Stelle des Durch» 
ichlages vertritt, ntitteljt einer Schraube oder eines Hebels x. in Bewegung geſetzt 
und namentlich im eriten Falle gleicht das Ganze mehr oder weniger dem für andere 
Zmede angewendeten Durchſchnitte (5. 257). Man bringt au eine Einrichtung an, 


2) Rolyt. Journ, ®b. 156, ©. 9. 

3) Sütte 1857, Taf. 19a, b; 1866, Taf. 19. — Mittheilungen 1864, 5. 73, — 
Polyt. Journ., ®d. 1355, S. 173; Bd. 173, S. 402, — Polgt, Gentr. 1855, 
S. 204; 1864, ©. 1622. — Schweiz. 3. 1863, ©. 113, 


} Brevets, XXVI. 373. — Bolyt. Journ., Bd. 122, S. 102. 
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um ben Durhichnitt vermöge einer mechaniſchen Zuführung des Sagenblattes ganz 
jelbftthätig zu machen. 

Die mit dem Durchſchlage oder Durchſchnitle gebildeten Zähne müſſen, um gehörige 
Schärſe zu erlangen, nadpgefeilt werden; jchr kleine Zähne werden —* auch ganz allein 
mit der Feile ausgearbeitet, ſowie man ſich belanntlich immer der Feile bedient, um die 
durd den Gebrauch ftumpf gewordenen Sägen wieder zu ſchärfen. In allen dieſen 
Fällen gebraudt man die eigens hierzu beftimmten Sägefeilen, von welden (S. 350) 
die Rede war. — Nur die allerfeiniten Sägenzähne, nämlich jene ber Laubiägen. und 
der fogenannten Bogenfeilen (S. 262) werden mittelft des Meißels eingehauen, wobei 
diefer legtere nur Eindrücke hervorbringt, ohne Theile des Sägenblatte$ wegzunehmen. 
Die Laubjägen werden, in einer Yänge von 120 big 150 mm und 0,6 bis Zmm breit, 
aus breiten (und zwar, der Wohlfeilheit wegen, aus abgebrochenen oder beihädigten) 
Uhrfedern verfertigt. Man zertheilt dieſe letteren in Stilde von der angegebenen Länge 
und legt mehrere dergleihen auf einander zwiſchen Die yet Schienen einer eiſernen 
Kluppe, auß welcher man nur einen foldyen heit der Breite hervorragen läht, wie für 
bie Breite der Laubſagen beftimmt ift. Das Ganze wird fo in dem Schraubfiode feit 
eingeflemmt, wobei die Kanten der federn nach oben flehen, mit einem gewöhnlichen 
Meißel und mittel des Hammers werden ſodann die Zähnden (10 His 20 auf dem 
Raume eines Gentimeter) eingeſchlagen; endlich haut man mittelft des nämlichen Dleikels 
den ganzen aus der Kluppe hervorragenden Streifen der Federn ab, und erhält alſo mit 
einem Male eben fo viele Eägen, als man Uhrfedern eingefpannt hat. Nah und nad 
man auf die befchrichene Weife die Federn gänzlih in Laubſägen. Für die 
abrifmäßige Verfertigung diejer Sägen hat man aud eine Heine Maſchine, im welcher 
das Ginjchneiden der Zähne mit einer vom Wrbeiter geführten, meilerartigen Feile 
neichteht, und durch einen Mechanismus nad jedem Zuge der Feile die horizontal einge- 
Ipannte Säge um die Größe eines Zahnes fortrüdt. 

Ein volllommen gutes Sägenblatt muß völlig eben und gerade fein, hinlängliche 
Härte befiten, aber ſich doch feilen laſſen, beim Biegen eine regelmäßige und gleidför: 
mige Keümmung annehmen (wodurch ſich die Gleichheit der Dice zu erfennen gibt), und 
nachher wieber völlig in die gerade Nichtung zurädfpringen (zum Beweiſe gehöriger Elaftis 
ität), Es verfteht fich Ubrigens von jelbft, daß die härteren Metallfägen feine fo große 

iegung ohne zu brechen ertragen, wie die ftärfer angelaffenen Holzſägen. 

Kreisjägen werden als zirfelrunde Scheiben mittelit einer Kreisſchere (S. 354) 
aus Stahlblech geichnitten, von den Heinjten bis zu 2 oder 2, 2m Durchmejler; das 
Loch im Mittelpunfte ftöht man unter dem Durchichnitte aus, Nah dem Härten, 
Anlafien und Richten (welche Arbeiten bei großen Kreisſägen beſonders ſchwierig find) 
folgt da3 Ebnen durch Abdrehen, Abſchmirgeln ober Abichleifen. 

Das Drehen geihicht in der Drehbant mit dem Support, wobei die Säge —* 
Flache eines Scheibenfülters anliegt. — Zum Schmirgeln ift die Säge auf einer Achſe 
befeftigt und dieje fo in ein Geſteü gelegt, daß fie ſich eima 900 mm über dem Fußboden 
befindet, die Ebene des Sägenblattes vertifal. Ein Riemen treibt mittelft Scheibe die Säge 
xraſch um; eim Arbeiter fteht davor und hält ein trodenes Schmirgelholz mit grobem 
Shmirgel an die Säge, führt auch daffelbe nah Bedürfniß hin und her. Hierbei ent» 
ftehen unter Funlenſprühen grobe konzentriſche Riſſe auf der Sägenfläde, ähnlich den 
Spuren vom Abdrehen. — Beim Schleifen wird die Säge wie vorftehend um die Achſe 
gedreht; vor deren Fläche ift ein Schleifftein auf horizontaler Achſe fo angebradt, das 
defien Stirm die Sägenfläche berührt. Der (Schnell umlaufende — arbeitet troden, 
ift ganz von einem Holzkaften umhllilt, bis auf den arbeiten eil feines Umkreiſes. 
Sein Geſtell ſteht auf einem Support, weſentlich dem Drehbank-Support ähnlid, und 
m. * diefem felbſtihatig in der radialen Richtung der Säge langſam Hin und ber 
ewegt. 


V. Schneidwaren (edge tools). 


Unter dieſem Gattungsnamen werden bier die vorzüglichſten ſchneidigen Geräthe 
zuſammengefaßt, weil dieſelben — bei allen Verſchiedenheiten der Form — hinſicht⸗ 
lich der Erzeugung viel Gemeinſames haben. Im Allgemeinen iſt zu bemerken, dab 
faſt nur die Eleiwiten und feiniten Schneidwertzeuge (4. B. Federmeſſer⸗Klingen, Feine 
Scheren, Raſirmeſſer, birurgiihe Inftrumente) ganz aus Stahl verfertigt werden, 
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daß hingegen bei den übrigen gewöhnlich ein mehr oder weniger großer, zuweilen 
der aröhte Theil aus Eifen befteht, mit welchem der zur Schneide erforderlide Stahl 
dur Schweißung verbunden ift (vergl. ©. 186). Die Hauptoperationen bei ber 
Daritellung jchneibender Geräthe find: das Schmieden (einſchließlich des Anftählens), 
woburd den Stüden die rohe Form gegeben wird; das Härten und Anlafien 
(meiitentheils bis zur ftroßgelben Farbe); das Schleifen auf umlaufenden naſſen 
Steinen, um ſowohl bie Oberfläche blank zu machen, als bie Geſtalt völlig auszu ⸗ 
bilden und der Schneide ihre Schärfe zu geben. Gegenſtände, welche nicht gerade von 
der gröhten Art find, werben meiſt jchon vor bem Härten mit ber Teile forgiältiger 
ausgearbeitet; jedenfalls aber nah dem Härten, Anlaſſen und Schleifen noch ger 
fchmirgelt und endlich mit Kalt, Zinnaſche, Polirroth ıc. polirt. Um einen ſchoͤnen 
Glanz anzunehmen, müſſen fie entweder ganz aus Stahl beſtehen, oder durch Einſehen 
gehärtet werden (S. 27); denn nur harter Stahl laßt fih volllommen ſchön poliren, 
nicht aber weicher Stahl und noch weniger das Eiſen. 


1) Beile und Werte. — Die Verfertigung derjelben (teils unter bem Wafler- 

hammer, theils durch Schmieden aus freier Hand) macht das Geſchäft eigener Ar- 

beiter aus, welche mit dem Namen Hadenihmiede, Blanlſchmiede bezeichnet 

werben und außerdem mehrere verwandte Geräthe: ald Hauen, Spaten, Schaufeln, 

Heugabeln u. dergl. liefern. Die Art (hache, cognee, aze), zumeilen auch Dade 

genannt, unterjcheidet ih von dem Beil (hache, hatchet) durch ihren längern Stiel, 

am fich jelbit aber durch die geringere Breite der Schneide, und dur den Umitand, 

dab ihre Schneide von beiden Seiten gleichfoͤrmig zuläuft und ſich alſo in ber Mitte 

der Dide befindet, wogegen das Beil nur auf einer Seite jchräg zugeichliffen iſt, 

folglich deſſen Schneide an die andere Fläche zu liegen fommt, Uebrigens bieten bei» 

derlei Werkzeuge, nah den verichiedenen Zweden ihrer Anwendung und nad lokalen 

Gewohnheiten, zahlreiche Abweichungen an Geftalt und Größe dar, deren Aus⸗ 

einanderjegung nicht hierher gehört *). Der hintere rohrartige Theil ber Art und bes 

Beiles, worin der hölzerne Stiel befeftigt wird, heißt die Haube, das Oehr (oeil, 

’ douille, eye), und die flache Hinterjeite der Haube, welde der Schneide gerade ent 

gegengelet ift, wird die Platte, der Naden, genannt. — Bei ber Verfertigung 

der Art®) wird eine flache Eijenftange von angemeflener Länge und Dide an beiden 

Enden dünner ausgeichmiedet und dann zufammengebogen), ſodaß ber mittlere 

Theil die Haube erzeugt, deren Loch man mit einem Dorne (©. 184) vollitändig 

ausbildet. Die Schneide entiteht durch das Zuſammenſchweißen der auf einander 

liegenden dünnen Enden, wobei man eine Stahlplatte entweder zwiſchen das noch offene 

Eiien einichiebt, oder von außen auf beiden Seiten herumlegt, und in beiben Fallen 

feft damit verſchweißt. Bei dem Beile?) wird der Stahl jederzeit von außen und 

zwar nur auf einer Seite aufgeihweißt, nämlich dort, wo die ebene Flache des 

Merkjeuges ift, ſodaß die Zuichärfung von der Seite des Eifens ber geſchieht. Auch 

die Platte (j. oben) wird oft verftählt, da man fich diefes Theiles zum Einichlagen 

von Nägeln bedient und aljo das Beil ftatt eines Hammers gebraucht (Stahl- 

naden). Das Härten, Unlaffen (vergl. S. 9—13) und Blankichleifen find bie 
Rollendungs-Arbeiten. 


2) Meffer und Scheren +, — Meſſer und Scheren werden in der Regel ganz 
aus Stahl veriertigt; bei einigen, namentlich größeren aber befteht die Schneide mit 
den zunachſt daran liegenben Theilen aus Stahl, das Uebrige aus Eiſen. Sehr ge 





1) Technolog. Encyklopädie, Bd. I, Urtikel: Art; Bd. IL, Artilel: Beil, 

*) Technolog. Encntlopävie, XIII. 71. 

s») Holtzapffel, I. 227—229, 

*) Die Kunft des Meflerfhmiedes don M. 9. Landrin. Aus dem Franzbſ. von 
9. Leng und Ch. 9. Schmidt. Weimar 1836, _ (85. Band des Reuen Schau · 
vlahes der Fünfte und Handwerk.) — F. L. Sqhiirlitz, die Fabrilation der 
Stahlwaren. Weimar 1808, 
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eignet zu großen Echneidwertzeugen ift ein durch Schweißen gebildetes Gemenge von 
Eiſen und Ztahl (Etoffe), welches man dadurch erhält, daß man mehrere Schienen 
von Eifen und von Stahl abwechſelnd auf einander legt (4. B. vier eiſerne und fünf 
ſtahlerne), zuſammenſchweißt und zu einer Stange ausftredt. In einer ſolchen Maſſe 
wird die Eprödigfeit, welche der Stahl beim Härten annimmt, dur die Zähigleit 
des Eiſens gemildert; aber um eine feine und jcharfe Schneide zu erhalten, muß man 
dafür forgen, dak in der Mitte der Tide fih eine genügend ftarle Lage von Stahl 
befindet. Aus Eiſen geichmiedete und dann dur Einjegen erit in Stahl verwandelte 
Meſſer fommen vor, find aber von der allergeringiten orte und brechen wegen der 
grobförnigen Structur ihrer Malie jehr leicht. 


Tiefenigen Meſſerllingen, im Beſondern zunächſt Tiſchmeſſer, melde 
ganz aus Stahl beſtehen, erfordern bei der Verfertigung die einfachen und gewöhn— 
lihen Handgriffe des Schmiedens. Zur Beſchleunigung der Arbeit bat der Schmied 
gewöhnlich einen Gehülſen (Zuichläger). Das Ende einer flachen Stablitange wird 
in der Rothglühhitze breit und ſpitig ansgejchmiedet, wie die Geſtalt der Klinge ere 
fordert, wobei man dem Rücken jeine gehörige Stärke gibt, und der Schneide wenig⸗ 
jtens noch O,5mm Tide läßt. Hierauf trennt man durch Abhauen die Alinge von 
der Stange, indem man an erjterer einen Theil figen läht, welcher groß genug iſt, 
um die Angel (soie, fang) zu bilden, Die Musarbeitung dieſes Theiles geichieht 
in der zweiten Hihe; denn wo möglich muß das Schmieden der Klinge felbit in einer 
einzigen Hige beendigt jein, um den Stahl zu jhonen. Die Angel iit entweder vier- 
fantig und ipigig, oder flah und breit (scale fang), in welchem letzteren Falle fie 
nachher zwiſchen das aus zwei Iheilen beitehende Heft eingelegt und vermittelit einiger 
quer durchgeſtechter vernieteter Drahtitiftchen damit verbunden wird, Bei Mejiern, 
welche zwiſchen Meſſer und Klinge eine jogenannte Scheibe oder Balance (mitre, 
balance, bascule, bolster, skoulder) haben, wird diefe durch Anſetzen auf dem Am— 
boſſe (S. 180) hervorgebracht, dann in einem zweitheiltgen Geſenle, oder (wenn fie 
dünn ijt) mittelit eines ftählernen Stempel& in dem jogenannten Stemmeijen, voll 
endet. Das letztere iit ein in einem Holzklotze aufrecht jtchendes, oben veritähltes 
Eiſen, welches ein ſenkrechtes ſchmales Loch enthält. In dieſes Loch wird die Klinge 
geſteckt, ſodaß die Scheibe aufligt; dann fegt man den (zur Aufnahme der Angel 
ausgehöhlten Stempel (coifle) auf, und gibt ihm ein Baar Hammerichläge, wodurch 
die Scheibe zwilchen dem Stemmeiſen und dem Stempel die gehörige Bejtalt erhält. 
Die Schmiedemafchine leiftet wie für kleine Arbeit überhaupt jo auch dem Meijer- 
ſchmiede treffliche Dienite. 

Beim Schmieden der Klingen wird auch die Firma der Fabrik mittelft eines Stem- 
pels aufgeihlagen, der auf dem Amboſſe angebracht ift, und auf welden man das 
eg Meſſer legt, um einen Schlag mit dem Hammer zu geben. — Um Stahl zu 

aren, wird jehr oft die Angel aus einem an die flählerne Klinge angeſchweißten Stüde 

iſen gebildet; alsdann erfordert die Verfertigung des Mefjers drei Hiten: im der erften 
wird Die Klinge an einem Stahlitabe geformt und von dieſem abgehauen, in der zweiten 
das Eiſenſillckhhen angeſchweißt, im der dritten dieſes Eiſen zur Geflalt der Angel ausge⸗⸗ 
jchmiedet!). Roch mehr ijt die Yabrifation bereinfadht, wenn man die Angel fammt 
Scheibe aus Eifen giebt, adoucirt und ohne Weiteres mit der Klinge zuſammenſchweißt. 
An wohlfeilen Meſſern vr Urt befteht auch der Rüden aus Eiſen. Zu diefem Ber 
hufe wird ein Stahlftüd 25 mm fang und breit, Hmm dic geſchmiedet, hufetienförmig 
zufammengebogen, zwiſchen daflelbe ein Eiſenſtäbchen eingelegt und damıt zujammen« 
geihweiht, worauf man der Klinge wie oben ihre Geftalt gibt. Die Seite, wo die Um— 
Ang des Stahles liegt, wird zur Schneide ausgearbeitet. Die Ungel entitcht aus 
einem Theile des Eifens, welden man beim Abhauen an der Klinge figen läht. — Ziide 
mefjer mittlerer Größe mit angeſchweißter Angel, jedes wie angegeben drei Hitzen erfor» 
bernd, lann ein Urbeiter 10 Dugend in einem Tage von 10 Ürbeitsftunden verfertigen. 
— Die Flachen einer Tifhmefjerllinge find unter einem Winkel von 2 bis 59% gegen 


4) Zeitfchrift d, Ing. 1864, S. 217. — Polyt. Gentr. 1864, 5. 1204. — Polyt. 
Yourn., Bd. 173, ©. 22. — Jobard, Bulletin, T. 46, p. 288. 
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einander geneigt, durch das Scharfſchleifen entflcht an der Schneide ein Winfel von 15 
bis 20%, Die Mefjerfhärfer (afhloir, Anife sharpener) mit gefurdten Stahlſcheiben 
u. dgl.2) erzeugen feine quite und dauerhafte Schneide. 

Zur Erfparung von Arbeit dient 8, die Mefferflingen unter dem Durchſchnitt aus 
Stahlblech zu ſchneiden fin melden Falle die Scheibe der Tiſchmeſſer als befonderes Stüd 
angefertigt und auf die Ungel geftedt wird)?2). Auch MWalzwerte hat man bei Yabrifation 
der Meſſer zu Hülfe genommen®). 


Nahdem die geichmicdeten Meſſerklingen durch Abfeilen oder Schleifen blant 
gemacht (blanchir) und zugleich binfichtlih ihrer Geitalt volllommener ausgebildet 
find (shaping), werden fie nebärtet, indem man fie rothglühend ſenkrecht in Waijer 
taucht und bis zum gänzlichen Erkalten darin herumbewegt. Sehr oit unterläßt man 
aber jede Ansarbeitung vor dem Härten und härtet demnach die Klingen im rohen 
geichmiedeten Zuitande: ein Verfahren, welches für feine Ware weniger zu empfehlen 
ift. Das Erhigen der Meſſer zum Härten geichieht ſehr zwedmäßig in glühendem 
Dleibade (wobei man am ficheriten den richtigen und gleihmäßigen Hitzegrad erreicht), 
das Ablöſchen — itatt in Waſſer — in Rüböl, — Das nun folgende Anlaften wird 
vorgenommen, nachdem man die gehärteten Klingen mit einem Dandichleifiteine einiger« 
maßen, mwenigftens an einer Etelle, blank gemacht bat, um die Anlauffarben beo» 
bachten zu fönnen. Auf glübenden Kohlen das Anlafjen vorzunehmen, iſt, weil die 
Erhigung leicht ungleibmähig ausfällt, feine enpſehlenswerthe Methode; meit vor 
jüglicher ift die Anwendung der Metallbäder (S. 13). Die zmedmäßigite Hige zum 
Anlaſſen der Tiſchmeſſer iit diejenige, bei welcher die gelbe Farbe jehr merklich in 
Roth, oder dieſes jogar in Violett überzugeben anfängt, Haben fich die Klingen bein 
Härten verzogen, jo richtet man fie jet durch vorfichtige Schläge mit dem Hammer 
auf einem Amboſſe wieder gerade. Hiernach folgt da3 Schleifen (aiyuiser, 
grinding) auf umlaufenden nalen oder trodenen Schleifiteinen (zuerſt auf einent 
gröberen, dann auf einem feineren), wobei man das Meſſer parallel mit der Ahle 
bes Steines hält und, um es fejter zur haben, mit einem hölzernen Schleifhefte 
verfieht; das Shmirgeln (glazing) mit feinem Schmirgelpulver und Del auf einer 
hölzernen (aus Nußbaum- oder Mahagoni-Holz gemachten), gleih dem Schleifiteine 
umgedrehten Scheibe (glazer), welche oft mit einem Leder, Blei» ober Zinm-Ringe 
umfleidet iſt; endlich das Poliren (polishing) mit Kalk, Polirroth oder Zinnaſche 
und Del oder Branntwein auf einer belederten Scheibe. Die Schneide iſt nach allen 
dieſen Arbeiten nicht volllommen ſcharf, jondern durd das Schleifen mehr oder weniger 
untgelegt, d. b. mit einem Grath (mortil) veriehen. Um dieſen wegzuſchaffen (£mor- 
filer) dient das Abzichen (affiler, repasser) auf einem Dand-Deliteine, welches die 
legte Arbeit iſt. 

Gabeln werden wie die Meſſer verfertigt, mit denjenigen leicht begreiflichen 
Abänderungen beim Schmieden, welche der Unterſchied in der Geftalt nothwendig 
macht. Die dazu angemendeten Stablitäbe find ungefähr 10mm im Quadrat did. 
Die Angel und der Schaft oder Stiel werden zuerit aus dem Nohen gejchmiedet; daun 
haut man die Gabel ab, indem man ein etwa 25um [anges Stück von dem vierlan- 
tigen Stabe daran jigen läßt, Dieſes Stüd wird in einer zweiten Hitze flach aus- 
geitredt, ſodaß es die Fänge ber Baden und eine angemejjene Breite erhält, Die 
Scheibe zwiihen Schaft und Angel, nebit dem Schafte ſelbſt, wird in einem Gejenfe 
vollendet. In dem vorderften, wie erwähnt platt und jchaufelartig geſchmiedeten 
Theile der Babel bildet man durch Einhauen mit dem Meibel die Zaden, deren 
Zwiſchenräume mit der Gabelfeile (S. 350) ausgearbeitet werden, Bei fabritmäßigen 
Betriebe bedient man fich eines Fallwerles (S. 371), deſſen Hammer ungefähr 50*6 
ſchwer iſt. Zwei nad der Geitalt der Gabeljaden gravirte Stempel find in dieſer 
Maihine angebradht: der eine unbeweglih auf dem Amboije, der andere auf der 


ı) Bolyt. Mitiheilungen, III. 24. 
“ Brevets, T. 89, p. 534. 
3) Brevets 1844, pr, 32, p. 208. 
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unteren Seite de3 Hammers. Das flache Ende der Gabel wird faft weißglühend ge 
macht und auf den Unterjtempel gelegt, dann läßt man den Hammer mit bem Ober 
jtempel von 2 bis 2,5= Höhe darauf fallen. Zwiſchen den jo hervorgebrachten Zaden 
bleibt noch ein dünner Theil von Stahl ftehen, welcher hierauf mittelft eines Durde 
ichnittes S. 257) berauägeihnitten wird, — Die Gabeln werben nun zwiſchen 
Kohlenfeuer ſchwach rotbglühend gemacht und der außerſt langfamen Abkühlung in 
dem allmälig ausgehenden Feuer überlaiien, um recht große Weichheit zu erlangen, 
wodurch die nöthige Ausbildung mittelit Beleilens erleichtert wird, Den Zaden gibt 
man bierauf die erforderliche Birgung. Härten und Anlaflen bieten feine Eigenthüm- 
lichleit dar. Das Echleiten der Gabeln geichicht zum Theil aus freier Hand mit 
einem Deliteine, das Schmirgeln und Poliren auf Bürftenicheiben, letzteres auch 
mittelit des Poltritahles, 

Ginlegemejjer (couteaux fermants, coutellerie fermante, couteaux pliants, 
couteaux A ressort, spring Ämives, clasp Inives), wozu Feder⸗, Tajchen-, Garten 
und Raſirmeſſer gehören, beſtehen jederzeit gänzlih aus Stahl. Feder meſſer und 
Zaibenmeiler werden ftet3 von eimemt einzigen Arbeiter geichmiedet, der einen 15 
bis 2%&8 jchweren, auf der Bahn nur etwa mm breiten Hammer führt. Die Klinge 
wird aus dem Ende eines Stahlitäbchens ausgehämmert und von bemielben bergeftalt 
abgebauen, dab hinreichend Stahl daran ſihen bleibt, um in der zweiten ige ſowohl 
den Drud (talon) als auch noch überdies eine interimiftiiche furge Angel zu bilden, 
wilde man nur gebraucht, um das Meſſer in einem Hefte zu befeftigen, woran ber 
Schleifer es halten Fan; das Loc im Drude wird hierbei mittelft eines Durch⸗ 
ichlages hervorgebracht. Die Heine Kerbe, in welche man beim Deffnen des Meſſers 
den Daumenmagel einiegt (der Nagelgriff), wird mittelit einer meibelartigen — 
entweder in der Hand gehaltenen oder auf dem Amboß feititehenden — Punze in der 
dritten Hihe eingeichlagen, in welcher man überhaupt der Klinge ihre Vollendung gibt. 
Zum Anlafien nach dem Härten jept man ein Paar Duhend Klingen dicht neben einander, 
die Rüden nad unten, auf eine Gijenplatte, welche man dann über euer bringt bis 
die Meffer purpurroth anlaufen, — Bei fabritmähiger Heritellung werden Febermeſſer⸗ 
und Taſchenmefſerllingen nicht Felten aus Stahlblech unter einem Durditoße ausge 
Schnitten und durch furzes Nachiebmieden nur vollendet. — Die Seitenflädden einer 
Federmeſſerllinge laufen in der Schneide unter einem Wintel von 13 bis 19% zw 
ſammen. 

Die gröhte Sorgfalt und Kunſtfertigleit erfordert die Verfertigung guter Raſir⸗ 
meſſer. Es fommt bei denſelben auf vorzüglich gute Beſchaffenheit des Stahles. auf 
eine angemejlene Härtung und auf die Feinheit der Schneide an. Das Schmieden 
der Klingen wird wie jenes der Tiſchmeſſer oft von zwei Arbeitern verrichtet; es muß 
bei ſchwaͤcher Notbglübhige geicbehen, damit der Stahl nicht im Mindeſten verbrenne; 
in einer Dige wird die Klinge ausgeitredt und abgehauen, in der zweiten ber Drud 
oder Talon (das zur Befeſtigung in der Schale dienende Ende) geformt und gelocht, 
in dersdritten die Klinge an der Schneidieite dunm ausgeichmiedet und auf der abge 
rundeten Ambostante die Auzhöhlung der Flächen gebildet. Wenn man mehr auf 
Schonung des Ztahles als auf Veſchleunigung der Arbeit Nüdfiht nimmt, fo mird 
die Zahl der Hipen oft bis auf ſechs gelteigert. Das Hämmern wirb in ber legten 
Hite bis zur völligen Abkühlung fortaeiegt, wodurch der Stahl eine ber Schneide jehr 
aünftige Dichtigkeit gewinnt. Man befeilt hierauf die Sllingen, erhigt fie bi& zum 
heichrotben Glüben, und bärtet fe in — reinem oder mit wenig Schmwefelläure und 
Salmial verjegtem — Waijer, wobei man jir mit dem Rüden voraus eintaucht, um 
der Entitehung von Därteriifen an der Schneide vorzubeugen, und bis zum gänzlicen 
Ertalten im Maffer bewegt. Beim Erbigen legt man die Hlinge jo auf dad euer, 
dahı die Schneide macı eben ftebt. Man hat beiondere Norrichtungen erdacht, um bie 
zum Härten erforderliche Hihung auf das Jwedmabigſte vorzunchment), — Die zum 

1) Kunſt· und Gemwerbe-Blatt 1847, S. 409, — Polyt. Centr. 1847, ©. 1519. — 

Molyt, Journ. Bd. 105, ©. 133. 
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Anlaſſen der Rafirmelier geeignete Farbe iſt die gelbe in ihren verichiedenen Ab» 
ftufungen, deren Auswahl fih nad der durch Erfahrung bekannten Beichaffenbeit des 
Stahles richtet (S. 13). Am beiten ſcheint es zu fein, den Rüden in einer geſchmol⸗ 
jenen Miihung aus Zinn und Blei, dann nachträglich die Schneide in einer Wein- 
geiftflamme anzulafjen, — Das nun folgende Schleifen geichieht auf drei Schleiffteinen 
nach der Reihe: der erfte und größte dient nur um die Klingen blant zu machen, ſowie 
den Rüden und den Drud auszubilden; der ameite Stein ift Meiner und höblt die 
Flächen des quer daran gehaltenen Meſſers aus; der legte und Heinite vollendet die 
Aushöhlung und macht die Schneide gehörig dünn. Zum Poliren dient Schmirgel, 
dann Zinnaſche oder Polirroth auf Lederjcheiben mit Del. Die Scheibe, worauf man 
den Rüden polirt, enthält rund um die Peripherie eine Rinne, in welche die Kon— 
verität des Meſſerrückens paßt; die flächen der Sllinge werden auf einer Scheibe 
polirt, deren Durchmeſſer jenem des legten Schleifjteines gleich it, Damit die Aushöh« 
lung des Meſſers auf die Krümmung der Scheibe paßt. Abgezogen werben die Rafir- 
meller zuerft auf Handiteinen, wie andere Mefjer; dann aber noch überdies auf dem 
Abziehriemen. Das Abzichen auf dem Steine*) muß mit der äußeriten Sorgfalt vor« 
genommen werben, um ber Schneide alle mögliche Feinheit zu ertheilen. Sehr zmwed* 
mäßig bedient man fich dreier Steine von zunehmender Feinheit nah einander. Der 
erite fann ein Waflerftein (Sandftein von jehr feinem Korne) fein und eine etwas 
bogenförmige (konvere) Oberfläche befigen. Der zweite Stein, mit ebener Fläche, iſt 
ein levantiicher Deljtein oder ber befannte gelbe Rafirmeijer- Schleifitein, der gleich 
jenem mit Del gebraucht wird. Der legte Stein iſt blauer feinlörniger Schiefer, auf 
dem man das Abziehen mit Waller verrichtet. Die höchſte Verfeinerung der Schneide 
wird durch das Abziehen auf dem Riemen (Ubziehriemen, Streidriemen, cuir 
à rasoir, razor strap) erlangt: einem bekannten Werkzeuge, welches mar auch beim 
Gebrauche der Rafirmeffer anwendet. Die Streichriemen haben gewöhnlich zwei mit 
Leder beipannte Flächen, von welchen die eine mit geſchlämmtem Polirroth, die andere 
mit geihlämmtem Reifblei (beide Pulver mit Oel oder Talg angemadt) eingerieben 
ift. Die rothe Seite wird zuerft, die ſchwarze ſpater angewendet. Das Leder iſt 
Kalbleder, Wildleder oder Juften, und wird auf ber Fleiſchſeite gebraucht, 

Die Geftalt und Einrichtung der Abziehriemen unterliegt manderlei Verſchieden- 
heiten®), ebenio die Zufammenfegung der Paſte oder Salbe, womit man das Leder 
einreibt. Sehr zu empfehlen ift folgende Pafte: Wagneteifenftein wird mit Waller auf 
einer —— der Töpfer fein gemahlen, getrodnet, mit dem vierten Theile feines 
Gewichtes feingefeiltem blauen Thonſchiefer gemengt, mit Terpentindl in einer Reibſchale 
aufs Feinſie verrieben, getrodnet, mit gef gmolzenem Ochjenntart zu didem Brei anger 
madt. Das Leder zum Belleiven der Streichriemen wird naß mit dem Hammer geflopft, 
aufgeleimt, abgefeilt und mit Bimsftein troden abgeichliffen, dann vorſtehend beichriebene 
Paſie mit einer Miſchung von gefchmolzenem —— und Zerpentindl in 2 Anſtrichen 
aufgetragen. — Ein volllommen gut abgezogenes Rafirmefjer ſchneidet ein aufrecht frei 
gehaltenes Menſchenhaar, ohne e8 zu biegen, bei der erften leichten Berüfrung ab; gewöhn« 
li prüft man die Güte der Schneide durch feifes Auffeten und Hinzichen auf dem Finger, 
wobei eine aus der Erfahrung bekannte, nicht zu beſchteibende Empfindung entfteht, wenn 
die gehörige Schärfe vorhanden ift. 

Die hohle Krimmung auf den Seitenflähen der Rafirmefier Hat einen Halbmefjer 
von 35 bis 100 mm und wird demnad dur Anwendung von 70 bis 200 mn großen 
Schleifſteinen gebildet; wie ſchon erwähnt, gebraudt man dazu zwei Steine, von welchen 
der zuletzt angewendete Hleinere die durch den erften gebilvele Aushöhlung in der Nähe 
des Nüdens flärter verticht, ſodaß das Profil derjelben aus zwei (unmerflich in einander 
übergehenden) verſchiedenen Kreisbögen zufammengefett if. Die ftarfe Aushöhlung bei 
4 bis Gmm Tide des Nüdens gibt der Klinge Leichtigkeit, ohne die nöthige Stärke zu 
beeinträgtigen; fie erleichtert auch weſentlich das Schärfen durch Mbzieben auf dem 
flahen Steine, durch mweldes an der Schneide zwei ſchmale, unter einem Winfel von 16 
bis 19% zufammenftohende Facetten erzeugt werden. Die ungemeine Leichtigleit, mit der 


1) Kunſt⸗ und Gewerbe-Blatt 1853, ©. 362. — Polyt. Gentr. 1353, ©. 1107, 
2) Technolog. Encytlopädie, Bd. I. Artikel: Ubzichriemen. 
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Die Verfertigung der Scheren gehört zu den ſchwierigeren Arbeiten des 
Meſſerſchmiedes. Es tit nothiwendig, dab die Scherblätter volllommen einerlei Härte 
haben (damit nicht eins die Schneide des andern verdirbt, was man jogleich fühlt 
wern die Schere unter etwas ſchariem egeneinanderpreffen der Blätter langjam 
aeichlofien wird); daß die Schneiden fein und dauerhaft jeien; endlich da beim 
Schließen der Schere in jedem Augenblide die volltommenfte Berührung zwiſchen den 
Schneiden an jener Stelle vorhanden ſei, wo fie eben fich freuzen, ohne daß auf den 
übrigen Punkten eine unnöthige Reibung ber Blätter an einander flattfindet. Dieſer 
leptere Zweck wird belanntlich dadurch erreicht, daß die inneren Flächen der Blätter 
nicht eben, jondern der Laänge nah etwas hohl gemacht werden. — Große Scheren 
find regelmähig aus Eiſen verfertigt und nur an den Schneiden verftählt, Man 
ſchmiedet an einem Eiſenſtabe ein flaches Stüd von der Länge eines Scherblattes aus, 
leat auf Die innere Seite ein Stüd Stahl, ſchweißt daſſelbe mit dem Eiſen zujammen, 
und bildet endlih das Matt jo weit aus, als dies mittelit ded Hammers möglich ift. 
Da: Nämliche gilt von dem Schilde, d. b. jenem flachen Thetle, durch welchen das 
Miet oder die Schraube der Schere acht. Dort, wo das Schild fih an den Griff oder 
die Stange (shank) anichliebt, wird durch Anlegen auf der Kante des Amboſſes 
der Schluß gebildet, nämlich ein jtuferartiger Abſatz, mit welchem die beiden Theile 
der Schere an einander ſtoßen, wenn legtere ganz geichloffen it. Für den Ring oder 
Griff (Low) wird die Fyortiegung der Eiſenſtange gehörig dünn und rund ausgeitredt, 
dann in bejtimmter Entfernung vom Schilde abgehauen, auf dem Horne des Amboſſes 
rund oder oval gebogen, endlih (jur Schliehung des Ringes) geſchweißt. Die Ringe 
an Heinen Scheren werden dagegen durch Kochen dargeitellt, wobei die Schweikung 
wegrällt. Es wird nämlich das Eiſen jcheibenförmig ausgeichmiedet, mittelft eines 
runden Durchſchlages von beiden Seiten ber gelocht, und der jo entftandene, noch uns 
förmliche Ring auf der Spitze des Amboshorne3 oder auf einem bejonberen Eperr- 
borne (S. 174) ausgedehnt und zur richtigen Geftalt fertig geichmiedet, wobei man 
eine zwedmäßig geformte Querfurche des Hornes benutzt, um der Annenfeite des Ringes 
richtige Geſtalt und Glätte zu geben, Verzierte Stangen volfendet man in einem zwei⸗ 
theiligen Gelenke; außerdem werden oft Gelenke (einfache Untergeiente) gebraudt, um 
dus Schild und die Außenſeite der Blätter zu formen. 

Nunmehr feilt man die Theile der Schere einzeln aus; bohrt darin das Loch 
für das Niet oder die Schraube; jegt die Schere mitteljt eines falihen (nur vorläufig 
dienlichen) Nietes zuſammen und befeilt fie vollends im Ganzen. Langen Blättern 
wird hierauf durch behutiames Biegen im Schraubftod jene einwärts hohle Krüm— 
mung gegeben, von welcher oben die Rede war; wogegen man furze und fleine 
Scheren bloß nachher durch das Schleifen aushöhlt. — Beim Härten faht man die 
Schere an den Ringen mit einer Zange, läßt fie im ruhigen oder wenig angefadhten 
Eſſenfeuer rothglühend werden, und taucht fie dergeftalt in das Waſſer, dab beide 
Blätter gleihmähig abgefühlt werden, gleichiwie fie Durch das angezeigte Verfahren 
einen möglichit gleichen Higegrad erlangt haben. Won der Erfüllung dieier beiden 
Bedingungen, ſowie von einem übereinitimmenden Verfahren beim Anlafjen, hängt 
die gleiche Härte der Blätter ab, welche jo jehr nothwendig iſt. Die Farbe, bis zu 
welcher die Scheren angelaffen werden, ift die ftrobgelbe oder goldgelbe, öfters auch 
die purpurrotbe ober violette. Nach dem Härten und Anlaſſen werden die Blätter 
auf dem Schleiffteine geichliffen, wobei man die hohle Krümmung der inneren Flächen 
zu bewahren und jelbit zu verbeflern trachten muß. Die weitere Behandlung durch 
Schmirgeln und Poliren ift mit jener der Meiferklingen übereinftimmend; nur daß 
fie bei den Scheren theilweiſe (namentlich an den Griffen) mittelit Bürſtenſcheiben und 
Telbit mittelit Schmirgel- und Polir-Hölgern (auch wohl mittelit des Poliritahles) aus 
freier Hand vorgenommen werden muß. Der Grath an den Schneiden wird durch 
Abzieben auf einem Hand-Deliteine entfernt. Die endliche Anbringung des bleibenden 
Miete, oder der jtatt deifen dienenden Schraube, erklärt ſich von jelbit. 

Stleine Scheren verfertige man nicht jelten, mit Eriparung des Schmicdens, von 
ftarfem gewalzten Stahlblede, aus welchem mittelft des Durchſchnitles jedes Blatt ſammt 
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feinem Griffe durch einen einzigen Druck dargeſtellt wird (ciseaux a) wonach 
wwiſchen zwei Stempeln (Matrizen) Verzierungen auf die Griffe geprägt fönnen! 
Die Ausarbeitung mit der Feile, das Härten, Anlaffen, Schleifen und Poliren bleiben 
wie fonft. — Gußeiſerne Scheren (Buße Scheren), die man in feinem felten Sande 
gieht (nachdem die Form getrodnet, unmittelbar vor dem Guſſe aber an der Stelle der 
Schneiden ſchwach benetzt worden ift, damit fie hier durch Abichreden härtend wirft), und 
welche nad) dem Guffe feiner weiteren Bearbeitung als des Schleifens oder Polirens 
beditrien, Lönnen den fählernen am Güte mie gleich fommen. Ant beften fallen noch die 
von richtig adomeirtem Eiſenguſſe aus (>. (2). 

>) Ghirurgiide Infirumente, beionders die verihiedenen Arten von Meffern und 
Scheren, werden mit den im Vorigen chen enthaltenen Verfahrungsarten dargeſiellt; und 
es fan demmad hier, ohne in ein dem Fiwede unangemeſſenes Detail einzugeben, nidts 
weiter darüber geiagt werden. Mehr als irgendwo tit bei diefen Geräthen die äußerfie 
Sorgialt in Betreif der Auswahl Des Ztahles, der richtigen Geftalt, des Härtens und 
Anlaſſens, des Schleifens und Polirens nothwendig 


+» Blanfe Waffen (armes hlanches)?), — Man ſaßt unter diefer Benen⸗ 
nung die Säbel- und Degenllingen, Bajonnette, Rappiere, Dolche und Pilen oder 
Lanzen zuſammen. Die Yolge der Arbeiten bei der Fabrifation diefer Gegenftände 
it dieſelhe, wie für Meifer und Ähnliche Schnetdwerkzeuge; demnach find die Opera 
tionen: das Schmieden, das Husteilen, das Härten und Anlafien, das Schleifen und 
Toltren. 

Tas Material zu den Zäbelklingen it em durch Gerben ober Raffiniren 
dargeſtelltes Gemenge von Eiſen ımd Stabl (vergl. S. 504), welches erhalten wird, 
indem man eine Eiſenſtange zwiſchen zwei Stahlſtangen legt, fie zuſammenſchweißt, 
das Ganze in zwei gleich lange Theile zerhaut, Diele wieder auf einander legt und 
ſchweißt. So kommt cine doppelte Stahl-Schicht in die Mitte zu liegen, was nad- 
ber zur Bildung der Schnerde nothmendig iſt. Eine Schiene (maquette) diefer Art 
muß etwa zwei Drittel der Yange und Breite, Dagegen das Anderthalbfache der Dide 
einer Klinge befigen; eine einzige Hitze it mehr als hinreichend, um die Schiene aus 
einer gegerbten Stange zu ſchmieden. Die erite nun folgende Arbeit iſt bie Verferti⸗ 
gung der Angel (soie), melde in zwei Digen an der Schiene feſtgeſchweißt und aus 
dem Groben bearbeitet werden muß. Man bildet die Angel aus einem ungefähr 25 mm 
breiten und 6 bis Zum diden Eiſenſtahe, der zur Norm eines — (plion) gebogen 
wird, worauf man die Schiene dazwischen ſteckt und ſchweißt. Das Eifen fol nit 
über 36 om meit in die Klinge binein filh eritreden. Man macht die Angel von 
Eiien, um das Abipringen derielben bei heitigen mit der Klinge geführten Schlägen 
zu vermeiden; wenn indeffen nach der oben angegebenen Art die Mengung aus Stahl 
und Eiſen aut bereitet iſt, ſo kann man ohne Gejahr die Angel aus der Schiene 
jelbit durch Anſeßen bilden. Das Nusichmieden (Worihmieden) der Klinge, um 
derjelben ihre Geitalt au& dem Groben zu geben, erfordert höchſtens Fünf Hitzen: brei 
für den Theil von der Angel bis zur Spitze und zwei für die Spitze (b. 5. den vor» 
deriten, 150 bis 200 mm [angen Theil, welcher zweischneidig if). Die ier 
dete Klinge it zwar ſchon feilförntig, nämlich vom Rücken nach der Schneide hin 
dünner zulauiend; aber «8 fehlen ihr noch die rinmenartigen Aushöhl— auf bei« 
den Flächen, durch welche die nöthige Leichtigkeit entitcht. Diele Aushöhlungen 
(ereux) werden mittelit Ober» umd Unteritentpel, welche beide mit einer abgerundeten 
Bahn verieben find, hervorgebracht. Der Unteritempel wird gleich dem Untertheile 
eines Geſenles in dem Ambos angebracht; der Schmied legt darauf bie Klinge, ſett 
auf diche den bammeräbnlichen, am einem hölzernen Stiele angebrachten Oberftempel 
und läht ſeinen Gehülfen mit dem großen Hammer die nöthigen Schläge anbringen, 
während er nach jedem Schlage die Klinge ein wenig ihrer Yänge nach zwiſchen ben 


£r 


t) Brevets 1544. T. 12, p. 10; T. 29, p. 28. — Polpt, Journ., 8b. 125, ©. 401. 
2) Abhandlung Über die Feuer» und Seilengewehre. Won Cav. Beroaldo- 
Bianchini. Bd. 2, Wien 1820 


r 

—9 

» a 

via 

Wk, 

\ 

IE 

f 

le 

/ 


Digitized by Google 
- na = — — 





Schneidiwaren. 511 


Stempeln jortbewegt. Das Ausfchlagen der Aushöhlungen erfordert gewöhnlich drei 
Hitzen. Dierauf wird (von dem Schmiede allein) der Klinge die Schneide gegeben, 
indem man fie auf die ichräge Oberfläche eines im Amboſſe angebrachten Abreii- 
ftempels legt und mit dem Dammer dünn austreibt; drei oder vier Digen find dazu 
nothwendig. Das Aushämmern der Schneide bewirkt zugleich, vermittelft der bier 
ftattfindenden Ausdehnung, die Krummung (cambrure) der Klinge, wenn dieie 
erfordert wird: bei geraden Alingen muß durch zweckmäßige Gegenſchläge die Krüm- 
mung verhindert werden, Die Beendigung bes Schmiedens geſchieht durch wöllige 
Ausbildung der Angel, wozu eine Dige mehr al! genügend ift. Nah allem Bor« 
ſtehenden ergibt ſich, daß eine Sabelklinge ungefähr 15 Mal in das Feuer kommen 
muß, bevor ſie als fertig geichmiedet abgeliefert werden kann. 


Die Klingen werden run mit einer Vorfeile (beifer auf dem Schletiiteine) von 
ben vorhandenen gröberen Unebenheiten befreit und falt mit dem Hammer geradeger 
richtet. Um das Härten vorzunehmen, erbigt man fie gleichmäßig zum Rothglühen, 
fchiebt fie ſehr ſchnell Durch eine Maſſe angefeuchteten Hammerichlages und taucht fie 
enblich, die dickſten Theile (alio Nüden und hinteres Ende) voraus, in kaltes Waſſer. 
Das Anlaſſen geſchieht auf glühenden Kohlen und bi3 zum Erjcheinen der gelben 
Farbe, worauf man die noch heißen Slingen mit dem Hammer geraderichtet, inlofern 
fie beim Härten ſich verzogen haben. Damit nicht mährend des Kichtens die Kliugen 
zu Salt werden, thut man am beiten, diejelben auf zwei Mal anzulaffen und zu 
richten, nämlich yuerit die eine Hälfte, dann die andere, Dabei it es nothmwendin, 
eine kurze Strede in der Mitte gar nicht in das Feuer zu bringen, weil dieſelbe hin— 
längliche Hige durch Mittheilung von den beiden Enden ber entpfängt.! 


Nah dem Härten und Anlaſſen werden die Klingen auf nalen Steinen ge— 
ſchliffen (aiguiser),"und zwar zuerſt die ebenen Flächen und der Nüden, dann die 
Schneide, endlich die Aushöhlungen. Die Flächen und der Nüden werden auf 1,8 
bis 2,1= großen, 20mm dicken Sanditeinen, welche gegen 200 Umläufe in ber 
Minute machen, der Tuere nach geſchliffen, d. 5. io, daß die Klinge parallel zur 
Achſe des Eteines gehalten wird, Auf die Klinge wird zu größerer Bequemlichkeit 
ein danach geformtes, 25 mm dickes Holz gelegt, ſammt welchem fie der Schleiier mit 
beiden Händen anfaßt und regiert. Die Schneide fchleift man auf den nämlichen 
Steinen, aber nach der Yange und ohne ein Holz zu Hüfte zu nehmen. Dagegen gu 
ſchieht das Schleifen der Aushöhlungen wieder nad der Quere, indem man dazu 
einen Schleisftein von 70 bis HOmm Durchmeſſer, überhaupt von folder Größe an— 
wendet, daß die Krümmung feines Umkreijes dem Bogen der Aushöhlungen auf dert 
Klingen entipricht. Diele Steine machen 400 bis 500 Umdrehungen in einer Minute, 
Mande Klingen enthalten doppelte Anshöhlungen, und dieje werden mwegen ihres 
ſehr Heinen Krummungshalbmeſſers nah der Länge ansgeihliffen, zu welchem Behufe 
der Umkreis des Steines mit angemeilen aeitalteten erhabenen Reifen verjehen ein 
muß, welche bei eintretender Abitumpfung durch Anhalten eines halbmondartigen 
Drehftahles ausgebeſſert werden. Die hierzu dienlihen Steine find 450 bis 600 mn 
groß, laufen 400 Mal in der Minute um, und werden troden gebraucht; doch macht 
man bie Alingen von Zeit zu Zeit naß, um Erhipung und folglich Verluſt der Härte zu 
vermeiden, Um die Abnutzung zu verzögern, wählt man zu dieſer Schleiferet gern ſtatt 
der Sandſteine eine härtere Steinart, namentlich weichen Granit. Das Schleiſen nad 
der Ränge kann fich natürlich nicht auf den gerade abgejchnittenen Anfang der Anshöhlung 
(unädit der Angel) erftreden; diejer Theil wird daher — wie bei den einfachen Aushöhr 
lungen — nad der Quere mit einem Heinen Steine geihliffen. Zum Boliren (polir) 
der Alingen dienen Roliricheiben (polissoires) aus hartem Holze, melde von 25 bis 
zu WOwm im Durchmeſſer haben, auf der Ztirn der Preite nach theil® gerade, theils 
fonver gerundet Find, und meiſt 300 bis 500 Umdrehungen in der Minute machen, 
Das Poliren aller Theile der Mingen geſchieht nach der Fänge, ausgenommen ein 
50mm ſanges Stüd unmittelbar an der Angel, welches nach der Uuere polirt wird. 
Zum Poliren der Aushöhlungen dienen Scheiben, welche aut der Stirn achörin ab- 
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gerumdet find, Als Polirmittel gebraucht man Schmirgel, zuerſt gröberen mit Del, 
dann feinen mit Tala; den höchſten Glanz aber erzeugt (nachdem die Klingen mit 
Hiche oder ungelöichtem Halt abaepugt find) das Glätten (brumir) auf hölzernen 
Scheiben, welche mit Holzlohle eingerieben und mit einem Achat oder Blutſiein 
alänzenn gemacht find, 

Tie Proben, welchen man die Klingen unterwirft, une ihre Härte, Zähigleit und 
Glafttzität gu erforschen, find folgende: 1) Man ſtüht Die Spike gegen cin Brei und 
bewirft durch langſamen Trud auf die Angel eine Ausbicgung von 220 bis 250 mm, 
erft nad) der einen dann tac der andern Seite, Tie Biegung muß regelmäßig ericheinen 
und beim Aufhören des Druckes völlig wieder verſchwinden. 2) Man Schlägt die lade 
Klinge einige Male mit größter Heftigkeit auf einen Tiſch oder negen den Umfreis eines 
ebpehtustsfegelförmigen Holjtloges, der 750 mn Höhe, oben ZU und unten 450 win Durds 
mefler hat. Auch hierbei darſ nicht die mindefte Beſchädigung ſich zeigen, 3) Man haut 
aid der Schneide (und zwar an drei verſchiedenen Punkten derſelben) in ein 6 bis Som 
Dides, anf der Hochlante ſteheudes Eiſen. wobei feine Scharte entftchen darf: offenbar von 
allen Proben die enticheidendfte, 

Ueber die Werfertigung der damalzirten Klingen wird das (5. 33 bis 34) Oefagie 
Die nothige Erklärung acben. Manche Klingen werben auf Kohlenfeuer blau angelafen. 
Vergoldete Verziernmgen werden durch Blatigold hervorgebracht (Z, 450). Auch von em 
Aetuen war bereits die Rede (S. 42). 

Tas Bafonnelt ifl eine zugefpitte ftählerne Kliuge mit drei oder vier, die ganze 
Vänge einnchmenden Ausböhlungen (Blutrinnen), wodurch aud drei bis vier Kanten 
entftehen. Das untere Ende der Klinge (lame) ift dur einen bogenförmigen Hals 
("sude) mit der Hüilfe (dimille) verbunden, einem zylindriichen eilernen Rohre, welches 
zum Anfpflanzen Des Bajonnets dient und hierzu mit einem jogenonnten Sperr-Ringe 
(virole) oder mit einer Feder verfehen wird. Die Klinge wird aus Etahl unter einem 
Heinen, vom Mafler geiriebenen Schwanzhammer aus dem Groben vorgeſchmiedet, dann 
in zweitheiligen Geſenten völlig geformt; der unterſie Theil derjelben erhält eine ange 
meßſene Obeftalt, um nachher einen Theil des Halſes zu bilden, Die Hilfe wird aus einem 
flachen Gifenftilde im Gefenle gebogen, über einem Torn zujammengerolt, in Lehmbrei 
gelaudt und millelſt zwei oder drei Hitzen geſchweiſſtt. Schon vorher ift mit dem Giien, 
woraus die Hülfe entftebt, ein ftarker eijerner Stifi durch Schweißung verbunden morden: 
diefen und den an ber Klinge ſihenden Theil des Halfes ſchweißt man nun zulanımen, 
woburd die Klinge mit der Hülle zwar verbunden ift, aber beide rechtwinklig gegen cin» 
ander ftehen. Man biegt hierauf den Hals im rothglühenden Zuſtande dergeftalt, da bie 
Alinge in ihre parallele Stellung gegen die Hülſe fommt, Uberhämmert die Hälfe talt 
auf einem Dorne und im Gejenfe, um dem lifen mehr Fühigfeit zu geben, madjt die 
ſelbe durch Hnsplühen werd, und bohrt ihre Höhlung auf der FFlinten-Bohrmaldine 
(S, 289 und jpäter) aus. Das Aeußere der Hülſe und der Hals werden mil der Weile 
enzgearbeitet; doc hat man auch Werkzeuge, durd welche dic Hilfe abgedreht werben 
fan, Dos nunmchr.folgende Härten, Unlafien, Schleifen und Poliren wird auf ähnliche 
Weiſe wie bei den Eäbelllingen verrichtet; das Ausſchleifen der Höhlungen geſchiehi nad) 
der Yänge Es find Maſchinen zur Verfertigung der Bajonnette erfunden nt 

Tie Roppiere (fHeurets, rapiers, feneing-forts) erfordern, nad der Urt ihres 
Gebraudes, nicht ſowohl Härte, als den hörhften Grad von Glaftizität, Man macht fe 
aus gutent Gerbitabl, welcher unter dem vom Maier getriebenen Shwanzhammer zu 
4-0 bis Hhlkmm Jongen, 6 bis Sinn breiten und Imm diden Stäbchen audgeftrcdt wird. 
Die weitere Ausarbeitung aeiicht mit Dandhämmtern, Auer wird an dem einen Ende 
ein Sıüd Erben angeihweist und aus dem Groben zur Angel aeformt; dann jchreitel 
man zum Ausſchmieden der Klinge: bei dieſen Arbeiten hat der Schmied, deffen Hammer 
nur I ke wiegt, einen Gehillfen oder Worichläger, welcher einen Hammer bon Ike führt. 
Ste Alingen werden jeit einem zweiten Schmiede übergeben, der fie, ohne Gehülfen, noch 
ein Mal überschmicdet, Die Angel vollendet, die Spige rundbämmert und diefelbe glühend 
im Schranbftode zu einem Knopfe taucht. Das Härten, welches hierauf folgt, wird durch 
Fintauchen in Waller vorgenommen, aus welchem man die Klingen erft nad vöfliger 
Abtablung wieder herausnimmt, um fie abzutrodnen, auf Kohlen bis zur hellblauen Farbe 
anzulafier, Schnell midtelit des Hantmers und meittelft Hinziehens durd ein gabelfärmiges 
Eiſen geradezurichten, und abermals in Wafjer abzuluhlen. Zum Schleifen der gehärteten 


3», Pelht. Fourm, Pd. 179, ©. 7. 
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und angelaffenen Rappiere bedient man ſich der Sandfteine: zuerſt ſchleift man die 
Ihmalen Seiten der Klingen nah der Länge auf einem trodenen Steine von 600 bis 
OO mm Durdmefler und 150mm Dide; dann die breiten flächen der Quere nad auf 
einem naflen Steine von 1,5 bis 2,5 m Durchmefler und 170 bis 200 mm Tide; endlich 
die nämlichen breiten Flächen der Yänge nad auf dem ſchon —— trodenen Steine. 
Um beim Trodenfchleifen eine zu flarfe Erhigung zu vermeiden, jchleift man nicht zwei 
Seiten unmittelbar nad einander, ſondern läht die Klingen ruhen und fich abfühlen, 
bevor man zur Verarbeitung der zweiten Fläche schreitet, Die blanfgefchliffenen Rappiere 
werden zum zweiten Male, jest aber nur bis zur violetten farbe, — wodurch 
ihre Elastizität vermehrt wird), möthigenfalls noch geradegerichtet, in Wafler abgekühlt, 
endlich auf hölzernen Scheiben mit Schmirgel und Del polirt. 


5) Senſen (faux, seythes)t), — Das Material hierzu, ſowie zu den ver- 
wandten Sicheln (faueilles, sickles) und Strohmeſſern (Futterllingen, lames 
de hachoir, chopping blades, straw Knives), iſt Rohſtahl, den man nad feiner, 
dur das Vruchaniehen zu beurtheilenden Güte in zwei Sorten abtbeilt, inden man 
die mehr eijenartigen Stüde zum Nüden, die befleren zur Schneide (um Schnitt) 
der Senſen beitimmt. Beide Sorten merben durch Zuſammenſchweißen mehrerer 
Stangen und nachfolgendes Anusftreden gegärbt (S. 238), endlich aber in quadratiiche 
Stäbe (Flammen) von ungefähr 32mm Dide geichmiedet, Deiters gibt man ben 
Stäben der geringeren Sorte (Rüdenflammen) 26 mu, jenen der beijeren (Schneid⸗ 
tlammen) nur 17 bit 20mm Stärke. Man zerhaut die Flammen in Stüde von 
der zur einzelnen Zenle erforderlichen Länge, ſchweißt je zwei Stüde (von jeder 
Gattung eins) platt auf einander und arbeitet daraus unter dem Waflerhammer eine 
Schiene (Knüttel, Zain, Senſenzain), deren Lange wenig über 600 mm beträgt, 
bei 26 bis 40mm Breite und 6 bis Hmm Dicke. Dieje Arbeit beißt das Zainen; 
der dazu angewendete Hammer wiegt 30 bis 50%# und macht bei etwa 250mm Hub 
ungefähr 200 Schläge in 1 Minute, Die Knüttel, in welchen auf der breiten Fläche 
die beiden verbundenen Sorten des Stahles neben einander liegen, werben unter dem 
Breitbammer, welcher 100 bis 125*6 wiegt, 50mm Hub hat und 100 bis 150 
Mal in einer Minute Ichlägt, zur rohen Senjenform geſchmiedet (da3 Breiten), 
wobei man an dem breiteren Ende die zur Verbindung mit dem Stiele dienende 
Angel oder Hamm auäbildet; die Vollendung der Geftalt wird aber mit einem 
Dandhammer, Fauſthammer, gegeben (dad Abrihten). Hierauf folgt das Glatt 
hämmern — Grau» oder Grobhämmern — unter dem wieder vom Waſſer ge 
triebenen Meinen und jchnell gehenden Polirhammer oder Kleinhammer, der nur 
15 bis 30%# jchwer it und bei einer Hubhöbe von nicht mehr als 50 bis 80 mm gegen 400 
Schläge in der Minute macht; die Senſen find dabei nicht glühend, jondern nur jo weit 
erwärmt, dab man die bloße Hand ein Paar Augenblide daran leiden fanı. Nach- 
dem ferner die Schneide mit der Schere im gehörigen Bogen beichnitten und das 
Fabrikzeihen aufgeichlagen it, schreitet man zum Härten, zu welchem Behufe bie 
Senien in einem durch zwei Blaicbälge angefachten Efjenfeuer von Holztohlen gelb- 
rotb glübend gemacht und im geſchmolzenes Talg getaucht werden. Leteres befindet 
fih in einem fupfernen, 1,50 langen, 600 mm breiten Troge, der in einem Gefäße 
mit Waſſer fteht. In der Eſſe iſt der eigentliche yeuerraum vor ber Form mit einem 
länglichen Kaſten von Ziegeln überbaut, deiien Länge MOmm, deifen Breite und Höhe 
300 mın beträgt, und der auf allen Seiten geichloffen tft, ausgenommen die jchmale 
Vorderseite, im welcher ein die ganze Höhe einnehmender Spalt fih befindet. Man 
jchiebt durch dieſen 6 bis 8 Senſen zugleich ein, welche auf ſolche Weile von dem zu« 
jammengehaltenen Feuer gleihmäßiger erhit und vor dem Zutritte der Luft geſchützt 
werden. Sowohl beim Erbigen al& beim Nblöichen im Talg wird die Schneide nach 
oben gehalten, Die gebärteten Senſen reinigt man von anbängendem Talg durch 
Abkratzen mit einem Ztüd Baumrinde, worauf fie kurze Zeit in die Flamme des 
Feuers gehalten, raſch in einen Haufen Kohlenlöſche geitedt und plöglich (mit hauender 


) Tehnolog. Encyllopädie, Bd. XV, Wrtitel: Senſen. 
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Bewegung) in kaltes Waller eingefenlt werden. Durch diefe letztere Behandlung (das 
Abllatihen) Ipringt der größte Theil des Glühfpanes ab, und was davon noch 
figen bleibt, wird mit einem Ichneidigen Werkzeuge (Schabſtahl) abgefragt. Nun 
werden die Senſen blau angelaffen (das Färben oder Ablajjen), indem man fie 
entweder über einem Koblenfeuer erhigt oder mit heikem Sande, der auf einer von 
unten gebeizten Eifenplatte jich befindet, betreut, Um fie ferner von den durch das 
Härten entitandent Krümmungen zu befreien, wie auch die Dichtigkeit und Zähig- 
keit des Stahles zu vermehren, werden fie falt oder gelinde erwärmt unter dem jchon 
erwähnten Polirhammer oder einem andern Heinen, ſeht jchnell gehenden Schwanz 
bammer, dem Klöppexhammer, überjchlagen (das Hlöppern oder Blauhämmern). 
Den Schluß maht das Richten mit einem 1 bis 1,5*8 jchweren Dandhammer auf 
einem Holzblode, um die etwa noch vorhandenen unregelmäßigen Krümmungen zu 
befeitigen, und das Anſchleiſen der Schneide auf einem großen, vom Waller umge 
drehten Echleifiteine, welches jo jchmell geichehen tft, dab in einer Stunde über 50 
Senjen von einem Arbeiter geichliffen werden, 

Um die richtige Jerftlidelung der zum Senſenſchmieden dienenden Stahlfläbe zu erleich- 
tern, bedient man fid) zur vorläufigen Eintheilung des Stabes in gleiche Theile von dem 
beftimmten Gewichte öfters einer fogenannten Wafjermaget). — Beim Härten, beim 
Abtlatfchen und beionders beim Hlöppern Ipringen mande Senien, wenn der Stahl nicht 
bon ganz guter Beichaffenheit ift. Cine Senſenſchmiede mit einem Urbeiterperfonale von 
17 Köpfen erzeugt in einem Wxrbeitstage über 200 feine oder 150 bis 160 mittlere 
Eenien. Aus 100 ke Senjenzeng (Stahl) kommen etwa 60 ks fertige Senfen, und von 
100 Stüd Senfen fallen durdfchnittlih 5 oder 6 in den Ausihus, Eine gute Senie 
muß binlänglide Härte befigen, um eine ſcharfe, dauerhafte Schneide anzunehmen, und 
doch zugleich genug Zähigleit, um durch Steine und andere harte Körper, melden ihre 
Schneide beim Bebraud begegnet, keine Scharten zu befommen. Schönes glattes Anjchen 
und hefler Klang beim Anſchlagen werden als Kennzeichen der Güte betrachtet; außerdem 
ſchatzt man cin geringes Gewicht bei gehöriger Steifheit. Beim Anjehen der Spitze gegen 
einen feften Punkt muß durch Drüden auf die Hamm die Sense fit um 70 bis 100 mim 
frumm biegen lafjen, nachher aber völlig wieder in ihre anfängliche Geftalt zurädfpringen. 
Durd einen kraftvollen Schlag auf einen eilernen Nagel darf die Schneide feinen Eindrud 
und feine Scharte befommen, während im Gegentheil der Nagel einen beträchtlichen Ein« 
ſchnitt zeigen muß. 

. Man unteriheidet Schleifjenfen und Klopfſenſen. Die erfteren ertragen keine 
andere Art der Schärfung als durch Schleife und Wetftein. Die Mlopffenfen dagegen 
beftehen aus einem fo vorzüglic) zähen Materiale, dak ihre Schneide durch Hämmern auf 
einem Heinen Amboſſe (das fogenannte Dängeln, Dengeln, Zangeln, chapler) 
fih dünn austreiben läht, worauf die Echärfung mittelft des Handwehfteines oder des 
mit grobem Schmirgel überzogenen Streihhotjes (palette) leicht und ſchnell von 
Statten geht; hierbei entficht Überdies der Vortheil einer längeren Dauer, weil durd das 
Tängeln die Breite der Klinge immer wieder ein wenig vermehrt wird, wogegen die 
Schleiffenie durch das oft wiederholte Schärfen bald zu viel am ihrer Breite verliert. Die 
Klopfſenſen geniehen daher den entfchiedenften Vorzug, und wo man Scleifienien macht, 
geſchieht es nur wegen Mangel$ der zu erfteren erforderlichen Stahlgattung. Zum Tän« 
ie * wohl öfters eine lleine maſchinelle Einrichtung (Dängelgefdirr + Dän- 
gelftod)?). 

Die Größe und die Geftalt der Senſen unterliegt in verſchiedenen Gegenden man« 
erler Abweichungen. Man gibt im Handel ihre Lange nad) Sollen an, oder nad 
pannen oder nad Sandbreiten: die Hand (Fauſt) zu 4 Zoll oder 100mm, die 

Epanne zu zwei Handbreiten oder elwa 200 mm gerechnet, Die größten Senien find 
1öhändig (16 Fauſt oder 8 Spannen lang), die Meinften meſſen 6 Fauſt oder 21/, bis 
3 Spannen; 7. bis Ohändige (melde 0,5 bis 0,6 kg zu wiegen pflegen) find die üblichiten. 

Die Verfertigung der Sicheln und der Strohmeſſer oder Futtermeſſer— 
tlingen geſchieht auf ganz ähnliche Weile wie die der Senſen. 100 Stüd Sicheln wiegen 
11,5 bis 28 ks, Etrohmefjer 0,8 bis 3,3 kg das Etikd. 





1) Berliner Verhandlungen, XVIl. (1338), ©. 62, 
*) Jubard, Bulletin, VIII. 51. — Notizblatt des Gewerbevereing für das Königr. 
Hannover 1845, ©. 28. — Rolyt, Gentr,, Neue Folge, Bd. VI., S. 105. 
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VI. Nadeln), 
1) Nähnadeln (aiguilles, needles)®). — Die Nadeln geben ein recht auf- 


fallendes PBeiipiel von dem Vortbeile, welchen die tabrifmäßige Theilung der Arbeit 
gewährt. Cine Nähnadel muß zu ihrer gänzlichen Vollendung 90 bis 10 Mal (ie 
nah Verſchiedenheiten in der Yabrifation) durch die Hand geben; es würde dem— 
nad unmöglich fein, fe um den befannten niedrigen Preis berzuftellen, wenn nicht 
einerjeits jede Daupt-Operation befonderen Arbeitern zugewieſen wäre, welche darin 
— weil fie immer nur dieſen einzelnen Theil der Fabrikation betreiben — die größte 
‚Fertigkeit erlangt haben, und andererjeits die meiften Operationen mit einer großen 
Anzahl Nadeln gleichzeitig vorgenommen würden, 

Dan verfertigt die Nahnadeln theils aus Stahldraht, theils aus Eifendrabt; int 
ledteren Falle müſſen fie vor dem Härten durch Ginfegen (S. 27) in Stahl verwandelt 
werden, Die Fabrilation ift lange Zeit in ſolcher Weiſe betrieben morden, daß fie 
theilweile Dandarbeit war, wogegen nenerlih die Anwendung von Mafchinen in 
rößerer Ausdehnung itattfindet, 


A, Neltere Fabrifationsmethode, — Der Draht, den die Fabrik in der 
gewöhnlichen Geitalt von Ningen (bottes, coils) erhält, wird zuerit auf einen adıt- 
armigen Halpel abgewidelt, Seifen Umfang 4 bis 5w beträgt, Man erhält auf diefe 
Beife einen jehr großen Ring, welder nachher mitteljt einer fchräg ftehenden, von 
einem Arbeiter oder vom Wafler beweuter Schere an zwei entgegengefegten Punkten 
durdjichnitten wird, ſodaß er in zwei Wüschel, fees 2 his 2,5m laug und aus WM bis 
100 Drahten beitchend, zerfällt. Die nämliche Schere wird zugleich angewendet, um 
biefe langer Buſchel ferner zu zertbeilen, und zwar in Stüde oder ſogenannte 
Schachte (Schafte, Zengths), welde die doppelte Länge der Nadeln haben. Um 
dieſes Mafı richtig zu frefien, bedient Fidh der Arbeiter eines Mahes oder einer Lehre 
(Shahtmodell), namlich einer halbzylindriſchen oder auch flachen Rinne von Holz, 
die an beiden Enden offen, aber fm Innern duch eine Quermwand in zwei ungleich 
lange Theile getrennt iſt. Die eine Abtheilung bat das Maß der doppelten, die andere 
dasjenige der einiachen Nadellänge, Dan muß folglich für jede Nummer der Nadeln ein 
eigenes Modell haben. Der Arbeiter hält daſſelbe in der rechten Hand auf der einen 
Seite ber Schere; mit der Linken faht er auf der andern Zeite das Drabtbüfchel, 
deifen gleichgeitofiene Enden er in die lange Abtheilung des Modells bi3 an deſſen 
Querwand einſchiebt. Wenn ſonach der Schnitt unmittelbar am Ende des Modeües 
gemacht wird, jo haben die in dem lehtern befindlichen abgeichnittenen Stüde gerade 
bie erforderte Lange. 

Die Schere macht, durch GFlementarfraft betrieben, 21 Schnitte in der Minute; zwei 
Schnitte find nöthig, um eim Buſchel von hundert Drähten zu durchſchneiden, und der 
Dritte itt geht mit dem Weglegen der geſchnillenen Schadhte verloren: mithin könnten 
in einer Minute eiton 700 oder in einer Stunde 40,000 Schachte verfertigt werden, woraus 
80,000 Radeln entfichen, 

Die Schachte müfien zunachſt neradegerichtet werden, da fie zum Theile zufällig 
ein wenig verbogen find, jämmtlich aber diejenige Krümmung haben, welde dem 
vorläufigen Aufwinden des Drahles in Ringform entipricht. Dieſes Richten (euere 
richten, dresser, straightening, rubbing) geichieht mitteljt einer einfachen Richt- 
majhine Es merden 5000 bis 15000 Schachte dicht zufammen in zwei ftarke 
eiferne Ringe geitedt, welche leßteren von der Mitte und von den Enden der Drähte 
etwa entfernt bleiben; das Ganze glüht man ſhwan zwischen Holzloblenfener, um 


Technolog. Enchklopädie, Bd. X. und XXIV. Urtitel: Radelfabritation. 

*%) Dictionnaire technologique, T. ].. p- 192, Paris 1822, — Ch. Tomlinson, 
Cyelopaedia of useful Arts. Vol. IL London and New-York 1854, p.321. 
— MC. Labunlaye, Encyelopädi» technologique, T. L, Paris 1559. 
Artifel: Aiguilles. — Mittheilungen 1862, &. 320. 
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die Drähte weich zu machen, und rollt es endlich noch warm zwiſchen einer horizon⸗ 
talen Feitliegenden und einer darüber gelegten beweglichen Platte, welche letztere (das 
Streicheifen, der Streicher, rubber) jo ausgeicdmitten ift, daß fie nur auf die 
Drähte ihren Drud ausübt, nicht aber vor den Ringen nebindert wird. Das Streich 
eiſen iſt 600 mn Jang, und am untern Ende einer pendelartigen Vorrichtung aufges 
bangen, weldhe an Dandgriffen von zmei Arbeitern bin und her geichoben wird ®). 
Fünf oder ſechs ſolche Bewegungen reichen bin, das Nichten zu bemerfftelligen, wobei 
zugleich der größte Theil des Glübipanes durch die Reibung abfällt. Die geradege 
richteten Schadıte werden nun auf der Schleitmühle (aiguiserie) an beiden Enden 
zugeipigt (Schleifen, degrossir, empointer, pointing), Die Schleifmühle ent. 
bält eine Anzahl vom Mafler actriebener Schleifſteine, welche dichtlörnige und ziem« 
(ih harte Sanditeine von 100 His 300m Dide find. Ahr Durchmeſſer ijt verichieben, 
von 150 bis 750 mn; durch eine an ihrer Achſe befindliche Rolle und eine Schnur 
ohne Ende erhalten fie von einem Nade der bewegenden Welle aus eine Umdrehung 
von folder Geſchwindigleit, daß der Umkreis in einer Selunde 30 bis 45m durch⸗ 
läuft: man läht nämlich Steine von 150mm etton 4000, ſoſche von 750mm mohl 
1000 bis 1200 Umdrehungen in der Minute machen, um die Arbeit zu beihleunigen, 
Der nor dem Steine ſihende Arbeiter nimmt zwiſchen Daumen und Zeigefinger ber 
rechten Hand oder zwiſchen die Flach und jchran über einander gelegten beiden Hänbe 
20 bis 50 oder jelbft 100 Schachte (je nach ihrer Feinheit) umd hält das Ende der- 
ſelben an den Stein, während er durch eine Verſchiebung des Daumens oder der einen 
ganzen Hand den ausgebreiteten Drähten eine geringe rollende Bewegung ertheilt, 
dantit die Spihen rund ausfallen und genau in der Achſe der Nadeln entftehen. 

Ein Arbeiter Tann des Tages 30,000 bis 100,000 Nadeln anfpigen. Das Schleifen 
muß, des Notes halber, troden geichehen; die Schleifer find Daher Dem Stein und Metalls 
flaube ausgejetit, welcher eingenthmet Die ſchlimmſten Folgen für die Gejundheit herbeis 
führt. Unter den verihiedenen Vorrichtungen, durch welde man diefen Nachtheil zu ent⸗ 
fernen verſucht Hat?}, beſtehl die einfächſte und zugleich zweckmäßigſte darın, den Stein 
mit einem Kaſten zu umgeben, der liberall geichlofien it mit Ausnahme einer Heinen 
Deffnung, durch welche die zu schlerfenden Dröhte eingehalten werden. Die ſchnelle Um⸗ 
drehung des Steines erzeugt einen Luftzug, welcher den Etaub in den Kaften hinein und 
ferner durch ein Abzugrohr fort in einen Schornstein reiht. Um diefe Wirkung noch zu 
befördern, milndet in das Abzugrohr eine zweite Röhre, welche heiße Yuft aus einem Ofen 
zuführt oder mit einem Ventilator (flügelgebläfe) verbunden tft, deſſen jnugende Wirkung 
den Luftzug unterflige, Der Kaſten ift aus 12 mın dien gewalzten Eiſenplatten gebildet, 
damit er zugleich die nöthige Sicherheit beim Feripringen des Schleifſteines gewährt ?). 
— Man fol durd Waſſerdampf, der in das Arbeitszimmer eingelaſſen wird, die Nicder- 
Ichlagung des in der Luft ſchwebenden Staubes erreichen köntten. 


Nachdem die Schacte an beiden Enden mit Zpigen verjeben find, werben fie 
in der Mitte aeichnitten (balbirt), ſodaß ſie eine doppelte Anzahl Nadeln liefern. 
Hierzu bedient man fich der ſchon (S. 515) erwähnten Schere, oder einer bejonderen 
Halbirſchere, und der fürzeren Abtheilung des Echachtmohelles, ſtatt ber letzteren 
wohl auch eines einenen Meineren Werlzeuges äbnlicher Art. Indem die in das Modell 
aelegten Drähte mit ihrer halben Yänge daraus hervorranen und dieſer herausſtehende 
Theil abgeichnitten wird, erhält man lauter Nadeln von beftinmter Yänge. Um dieſes 
legteren Umftandes ſicherer zu ſein, it es (da beim Schleifen der Spitzen leicht etwas 
mebr oder weniger an Yünge verloren geht) vorzuziehen, dah man den Schadten ein 
werig meht als die doppelte Nadelläuge gebe und beim Zerſchneiden derjelben erit 


1) Berliner Berhandiungen, XIV, (1835), 5. 26 — Bulletin d’Encourage- 
ment XLIE (1845). p. 51. — Polyt, Journ, Bd, 64, S. 118, 

*) Bolyt. Journ, Bo, 11, S. 100; 2%. 15, ©. 291; Pb. 27, ©.13; Bb. 143, 
S. 410, — Jahrebuqher, VIL 200, 297. — Bulletin d’Encouragement, XV. 
76; XXII. 197. 

3%) Berliner Verhandlungen, XL (1>32), 5, 250, — Bulletin d’Encouragement, “ 
XLH. (1843), p- 5%. 
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die Spigen des einen Endes, dann die des anderen Endes in das Modell lege: der 
feine Theil, welcher hierbei, nach zwei gemachten Schnitten, aus der Mitte der Schachte 
in den Abfall fommt, it (obwohl er durchſchnittlich 5m von jedem Schachte oder 
Nadelpaare beträgt) nicht in Betracht zu ziehen gegen die volllommenere Gleichheit 
der Nadeln. 

Als Vorbereitung zur Bildung des Dehres wird nun das obere Ende einer 
jeden Nadel ein wenig flach · oder breitgeichlagen: das Pildden, palmer, flattening. 
Der biermit beichäftigte Arbeiter figt vor einem mürfelförmigen, SO bis MW mm langen 
und breiten, ftäblernen Ambofle, balt mit Zeigefinger und Daumen der linfen Hand 
20 bis 25 fächerförmig ausgebreitete Nadeln an den Spitzen, legt dielelben auf den 
Ambos und bewirkt durch wenige Dammerfchläge an allen die erforderliche Abplat- 
tung. Weil hierdurch die Kopf-⸗Enden hart werden, jo muß man jet die Nadeln 
abermals ausglühen, wozu man eine große Anzahl derselben zuſammen in einen 
eilernen Ring jtedt, Die Dehre werden gewöhnlich von Kindern verfertigt, deren Heine 
Hände zu dieler zarten Arbeit am beiten taugen, und zwar in zwei auf einander fol» 
genden Operationen, welche man da3 Einihlagen (marquer) und Aushaden 
(troquer) nennt. Beim Einichlagen wird nur die Stelle des Ochres (oeil, trou, chas, 
eye) vorgezeichnet, indem man die Nadel mit dem platten Ende auf einen ſpihen ſtah - 
lernen Ztift legt und einen leichten Schlag mit dem Hammer giebt, Yu beiden Seiten 
dieſes Ztiites befinden ſich Widerlagen, welche genau die Mitte der Nadel auf die 
Spitze binweilen. In anderen Fabrilen geſchieht das Einſchlagen mit einer im der 
Hand gebaltenen Heinen Punze auf einem Heinen Amboſſe und zwar von beiden 
Seiten der Nadel. Zum Aushaden dient ein Meiner Durchſchlag (S. 256) von der 
Gejtalt des Oehres. Man legt die Nadel zuerit auf Blei und Ichlägt mit einem Ham- 
merjtreihe das Loch durch, wobei das entiprechende Eleine Stüdchen der Nadel im 
Blei fiten bleibt; dann wird auf einem flachen jtählernen Stode oder Amboſſe die 
noch auf dem Durchſchlage ſteckende Nadel von jeder Seite des Ochres cin Mal mit 
dem Hammer geichlagen, um das Dehr völlig auszubilden. Runde Dehre wurden 
ſonſt nicht immer durchgeichlagen, Tondern zumeilen mittelft einer Heinen Nennipindel 
(S. 274) gebohrt (drüled eyes), in welder man vortheilhaft ftatt des ftählernen 
Bohrers eine Diamantipige gebrauchte. Nah Vollendung des Oehres wird die Nadel 
am Kopf-Ende gemweißt, d. h. während man fie in einer Schiebzange (S. 20) hält 
und an ein auf dem Werltiſche befeitigtes Feilholz ftügt, mit einer Meinen und feinen 
Teile zugerundet, wobei zugleich mittelſt einer andern eigenthümlich geftalteten Weile 
auf jeder Seite die vom Dehr auslaufende Kerbe eingefeilt wird (&vider) t), melde 
befanntlich dazu dient, einerjeits das Einfädeln zu erleichtern, andererjeitS beim Nähen 
ein hohles Dett für den Faden darzubieten, damit diefer nicht mit jeiner ganzen Dide 
das Hindurchgehen der Nadel durch den Stoff erfchwert. Nadeln, die bei der Verfer- 
tigung des Dehres oder beim Weißen verbogen wurden, richtet man hierauf durch 
Rollen auf einer Stahlplatte mit einem feilenförmigen aber glatten Werlzeuge wieder 
gerade (soft straightening). 

Um die erwähnte ſterbe (die Yuhre, cannelure, groove, qutter) hervorzubringen, 
bedient man fich vortheilhafter einer Machine, welde aus einem Heinen Fallwerle von 
ähnlicher Ginrichtung wie die zum Untöpfen der Stednadeln (S. 528) gebräuchliche 
Wippe beftcht. Die Vorrichtung enthält zwei flählerne Stempel, deren jeder, mitteljt 
einer auf ihm befindlichen Gervorragung, die Kerbe auf einer Seite der Nadel eindrüdt, 
Auf einen einzigen Schlag des herabfallenden Oberftempels iſt nicht nur die Nadel auf 
beiden Seiten geferbt, jondern auch das Kopfende derfelben gehörig abgerundet. In 
Frankreich erfand man ein Meines Stohwert (S. 373), ſowohl um die Flerben hervorzus 
bringen, als die Ochre durchzuſtoßen?z). Für den erfleren Zwed wird die Nadel in der 
Machine auf eine Art fleinen ftumpfen Meißels gelegt und empfängt von oben ber, durch 
die Wirkung der Schraube, den Eindrud eines zweiten, gleichen Meifels, wobei fie durch 


4) en. Yourn., ®d, 69, S. 114, 
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zwei Seitenbaden an der richtigen Stelle erhalten und abzugleiten verhindert wird. Zur Bil- 
dung des Dehres kommen die ſchon geferbten und nachher ausgeglühten Nadeln ein zweites 
Mal in die Maſchine, in welder man jeht an die Stelle des oben Meißels einen feinen 
Dritder oder Stempel, und ftalt des untern Meißels cine geeignete Unterlage anbringt, 
fodak das Ganze als Durchſchnitt (S. 257) wirkt. Mittelft diefer Maſchine follen zwei 
Kinder tänlih 12,000 bis 15,000 Radeln mit dem Oehre verſehen fünnen, während ihre 
ewöhnliche Leiſtung bei der Handarbeit nur 1900 bis 2000 beträgt. — Gewiſſe Sorten 
Nadeln werden in den Aachener u, a. Fabrilen mit ciner eigenthlimlichen Ginterbung 
bezeichnet, welche fich unweit des Oehres befindet und der Geflalt eines Y nicht unähnlich 
if (Megrec-Nadeln, aiguilles A 1’y gree). Tiefe Einferbung wird gemeinjdaftlich 
mit der Fuhre in dem Fallwerke eingeprägt. 

Nach der eben beichrichenen Operation, ſowie nad der Werfertigung des Dchres 
u, j. m. werben die Nadeln einzeln und unordentlich in eine blecherne Schachtel geworfen. 
Um fie fir die nachfolgende Behandlung zu ordnen, d. b. gerade und parallel zu legen, 
bedient man ſich eines einfachen und Schnell wirlſamen Verfahrens (Zufammenftoßen, 
Gleihichichen, Schieben genanmt), weldes darin beftcht, dak man eine Maffe von 
15,000 bis 20,000 und noch mehr Wadeln in eine flache blecherne Mulde mit elwas kon« 
favem Voden bringt, und dies Gefäß auf eine eigenthümliche Weiſe jhüttelt: in 3 bis 4 
Minuten ift die Abſicht erreicht. 

Die aus Stahldraht gemachten Nadeln werden nun ammittelbar gehärtet 
(kardening). Yu dem Behufe wagt man fie in Varthien von 100,000 bis 500,000 
Stück ab; legt Portionen von je ungefähr 10,000 Stüd auf Eilenbledh-Tafeln von 
300 u mn Lange und 150mm Breite, deren lange Zeiten aufgebogen find; macht fie in 
einem Meinen Ofen über ſtohleuſeuer ſchwach votbalübend und wirft fie mit ftreuender 
Bewegung schnell in ein Gefaäß mit Thran (oder mit Del, worin weniger Nadeln fich 
frummzieben). Der Ihran oder das Tel wird ſodann durch einen Hahn abgelaflen, 
bie Nadeln aber rast man mit eilernen Kellen zuſammen und orbnet fie durch 
Schütteln auf Die zunor angegebene Weile. In einigen engliiben Fabrilen ſoll die 
Erhihung mittelit eines Bades von neicbmolzenem und rotbalübendem Blei geicheben, 
wodurch allerdings eine gleichmäßigere Hitze zu erreichen fein wird, — Die geringeren 
Sorten, welde aus Eiſendraht veriertigt find, werden durch Ginjeßen (pying) ge 
härtet, indem man fie (200,000 bis 300,000 Ztüd auf ein Mal) in einem irdenen 
oder gußeiſernen Topie mit Härte, d. b. mit einem Gemenge von pulverifirter Holz 
fohle und Hornpulver einpadt, einen Deckel mit Lehm auffittet und das Ganze im 
Ofenfeuer 7 bis 10 Stunden lang ſtarl glüht. Nach dem Verkühlen werden bie 
Nadeln vom Pulver befreit, parallel geichittelt, in Ringe eitgeftedt, zum Rothglühen 
erhitt, gerichtet Gowie früher die Echafte), nah dem Abkühlen chenfo wie Stahl» 
nadeln in Del oder Thran achärtet, 


In jedem Kalle müſſen die gebärteten Nadeln durch Anlaſſen (Ablaſſen, 
tempering) von ihrer zu großen Sprödigfeit befreit werden. Man verfährt auf ver- 
ſchiedene Weiſe. An einigen Orten werden die aus dem Härteleſſel kommenden 
Nadeln in einer Panne über Feuer getrodnel, dann im einer zweiten Pfanne mit 
Schmalz erhipt, bis dieſes verbrannt it. In anderen Fabrifen erbigt man fie auf 
ber eilernen Dedplatte eines Ofens, bis fie rothgelb oder violett anlaufen. Bei dieier 
zweiten Methode iſt es ſedoch, um die Anlauſſarbe zu erfenten, nötbig, dab man Die 
gehärteten Nadeln von under beireie, was dadurd geſchieht, daß man fie (bei 
20,000 Stüd) auf einer ſtarken uud dichten Yeinwand ausbreitet, dieſe walzenförmig 
zuſammenrollt, an beiden Enden mit einer Schnur ſeſt umbindet, in Waſſer taucht, 
und.auf einen Tische mitteljt eiues darüber gelegten Ztodes in vor- und rückwärts 
wälzende Bewegung bringt. Die Nadel ſcheuern ſich durch dieſe Behandlung gegen. 
ſeitig in Dem erforderlichen Grade ab. Häufig geibicht das Anlaffen auch in einer 
über Kolesfener rotirenden Trommel oder in fiedendem Thrane. 

Unter den gehärteten und angelaſſenen Nadeln befinden ſich viele, welche durch das 
Märten krumm geworden (vronkeel) jind, Um dieſe herauszufinden und gerade zu machen 
(dammerrichten, straigkhlening, hurd straightening, hammer straightening) rollt: 
eine Arbeiterin jede Nadel prüfend zwiſchen Daumen und Feigefinger und richtet Diejelbe, 
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wenn fie eine Krümmung bemerkt, mit der Finne eines Meinen Hammers auf einem flähs 
lernen Schlagftödden. 


Man jchreitet num zum Poliren (Schauern oder Scheuern, Poliren, 
polissage, grinding, scouring), welches die langmwierigite Arbeit der Rähnadel-Fabri« 
fation iſt. Auf einer Unterlage von mehrfacher grober und dichter Leinwand jchichtet 
man die Nähnadeln (ungleiche — jedoch des nachherigen Sortirens halber ſehr ver 
idiedene — Diden zulammen, alle parallel liegend und 7 oder 8 Reihen der Yänge 
nad) an einander) in mehreren abwechſelnden Lagen mit ſcharfem Sande, begießt das 
Ganze mit Rüböl, rollt e& feit zu einem murftähnlichen Körper zuiammen, bindet 
diefen Ballen (bu) an den Enden, und ummidelt (verftridt) ibn noch mit einer 
ftraff angeipannten Schnur. Ein Ballen, der 450 bis 600mm Jang und 75mm bis 
125 win did ift, enthält 150,000 bis 200,000, ja jelbit eine halbe Million Nadeln, 
und oft werden 12 bis 20 oder 40 Ballen zugleich auf einer vom Waſſer getriebenen 
Maſchine bearbeitet, zu deren Bedienung ein einziger Menich binreiht. Die Machine 
zum Poliren der Nähnadeln (die Sheuermüble, verderbt: Schauermüble, 
Schormühle)) beiteht im Weientlichen aus einem ftarten Tiihe, auf welchem die 
beichriebenen Ballen durch Din= und Derziehen einer jtarten hölzernen Tafel vor- und 
rüdmärts gerollt oder gemwälzt werden, jodak das Ganze Aehnlichkeit mit einer ge 
mwöhnlichen Waſch ⸗ Rolle oder Mange bat. Dft it umgelehrt die untere Tafel bewig* 
lich, und das obere, beſchwerte Blatt liegt feſt, wodurd der Erfolg feine Abänderung 
erleidet. Die Ballen durchlaufen einen Raum von 300 bis H0mm Länge und zwar 
in einer Minute 18 bis 20 Mal bin und eben fo oft her. Nach 10. bis 18ftündiger 
Bearbeitung öffnet man den Ballen, reinigt die Nadeln mittelit Sägeipänen in einer 
Tonne, die um ihre eigene Achſe gedreht wird, trennt fie von den Spänen durch 
Schwingen in einer Mulde und bringt fie durch Schütteln wieder in ihre parallele 
Lage. Sie werden hierauf abermals in Ballen eingedreht und das Scheuern auf der 
Mühle nebit den darauf folgenden, eben genannten Arbeiten wiederholt ſich. Dieje 
ganze Behandlung wird überhaupt fünf bis zehn Mal nah einander auf gleiche 
Weiſe vorgenommen, nur daß man die legten Dale ftatt des Sandes trodene Kleie 
anmendet, Die jogenannte engliihe Politur, welde viel jhöner als die gemöhn- 
liche ift, wird nicht mittelit Sand hervorgebracht, jondern mit Schmirgel, Oel und 
weicher Seife angefangen, mit Zinnaſche oder Kollothar fortgeiegt und mit Kleie bes 
endigt. Wenn man fi der Zinnaſche oder des Kollkothars bedient, jo werden die 
Nadeln in einer kupfernen Trommel mit heißem Seifenwafjer gewaſchen und mit 
Sageſpanen in der erwähnten Tonne abgetrodnet. 


Die — polirten Nadeln werben alle parallel und dann jo get, daß Oehr 
neben Oehr ſich befindet, was durch zwei Operationen erreicht wird. as nämlich die 
parallele Lage betrifft, jo erhält man fie dur das ſchon oben angezeigte Mittel (Schütteln 
in einer Mulde); dann aber bringt man die Radeln auf einen Tiih, an welchem Kinder 
fih damit beſchäftigen, fie in zwei Abtheilungen zu fortiren, je nachdem die Spiten nad) 
der linfen oder rechten Seite liegen: ſodaß in jeder Abtheilung alle Nadeln gleich Liegen 
(Behöhlegen, detourner, heading). Die Radeln werden mit beiden Feigefingern in 
eine dünne Schicht auseinandergezogen, die dideren Köpfe ziehen ſich dabei nad außen und 
werden jo behöh; man ſucht hierbei Die zerbrochenen und die rummen Nadeln aus und richtet 
letztere mit dem Hammer gerade. — Die Nadeln, deren Spigen beim Poliren abgebroden 
find, werden nusgefucht, aber nicht verworfen, fondern neu angeidliffen und als kürzere 
Sorten verfauft. Um jolde Stüde ſchnell zu entdeden, ftedt ein Arbeiter 2000 bis 1) 
Radeln in einen 50 mm meiten eifernen Ring, ftöht die Oehre auf dem Tiſche gleih und 
fieht nun ſcharf auf die Spiten, wodurch die fürzeren leicht bemerlt werden, die man dann 
mit einer am Oehre umgebogenen Radel an ber abgebrodenen Spitgenſeite berauszicht. 
— Nadeln, die ſich beim Moliren gebogen haben, werden auf einer hölzernen Unterlage 
mit dem Hammer geradegerichtet. — Endlich wird jede Gattung Nadeln nach den zufälligen 


1) Polyt. Journ., Bd, 5, ©. 64. — Chr. F. ————— Tagebuch einer metal» 
lurgiſch · technologiſchen Reife, S. 287, Nürnberg 1824. 
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Uungreichheuen dev Leuge an drei Ubthetlangen yebradı, damit nur Ziilde von möglichft 
vollfommmerer Gleichhein zammen verpailt werden. 


Se Verpaluttg werden Die Nadel befammtlich hunder:weiſe (ober viertelhun. 
dertweiel in Labierpadchen, Ariefe, enrgeldtlagen (paper). Das Abzählen wird 
oit durch site mechaniſche Worsichtiena") Schr beſchlemeint oder eigentlich ganz eripart. 
Das Weſentliche biervon beitcht ir einem elermen Lincale, iu deſſen Oberfläche der 
Quere tere hundert eben, Der Tits der Nadeln entiprahene, eingeſchnitten find. | 
Judem der Arbener anıdschen Zigeſinger und Tarmen ste Umahl Naben fabt und 
damit ulur Das Yineal himahri, Bier in der Furche echte Nadel hegen (jwei haben 
darin sicht Plabtz ſobald An Blid gelehrt hat, daß keine Furche Leer blieb, tft auch 
das Jabſen abheben, Zu einigen Fahrtlen wagt man. untt zu jahlen, nachbem ein 
Mel das Gewien ven bundert Nadeln ſchon belantt 11. 

Tr Khan ns Banter glegzen Nadeln erleiden blleßlkh noch eine Behandlung, 
durch welche tigen Zeigen die beim Boten verloren arsamien Schärfe wieder ge⸗ 
ben wird, nd De men Das Brauniten sbleniri nennt. Es dient hierzu ein 
kleiner, ſhuell um Seine Adſe gedrelsir Schleier, deijen Turchneſſer jehr gering, 
>oslen Ye aber ehoas bedenteuder I. Tor Arbener She > Nadeln auf ein Mal 
nz den Fugeru und bietet I Denn Steine auf die Shen 62: >10) beichriebene Weile 
dir. Ts Außerit meine Schleuſtrich. meter derbei un ven Spihen entfteht, geht 
cl Der Lange dar Nadel ned genniberper ul daderd ſiiſhar von ber Politur 
der beim Theue, wolle uber den Umltets relrwintlin waren die Achſe, ſtatt⸗ 






















Ter ereährte, ZMeiſſtein, am Mätır arargiger Goemmerchieſer (der natürlicher 


Weie soon ebrauct wird} Rode einen Fabrilten zummdriid, JE tem (ang und 40 mm 
in Turchmeſſer Di Ns anderen Orten Dr man Der Meinung, daß es weſentlich fei, 


dem Ziel omg Mumiishpepisemeatiige Geſtalt Imrit quatratſſchenn Uucrichnitte) zu geben; 
und man magt Aalen > Dis Besen Ang, bi 1 Dis Se mm Seite des Quadrates, je 
nach der werihidenn Grbhe der Radeln. Tie vier Hantın Arelden oder ſchlagen ſchnell 
nadı cinander die Radeln md brutgen ſeutit en Aſmlechen Erfolg berbor, mie eine 
le, ll Br atan ein Metallnf der Sange mob atzichh, Neuetdings werden die meiflen 
Nadeln aut Shnefrottrenmden Voliricheiben, velche and um Matte unterlöglem Leder einen 
feinen Zchimirgelitberzug antbalten, durcaus pol, — Nut ſetien Lommen Nadeln mit 
vergoldetsst Oehreuten vor ſeirte Ansihmäceng, Tre men sul aus Die befferen Sorten 
anmendet; bigter bedient man ich der Artherpergoiding ı 3 1) oder der galvaniſchen 
Vergolrung IS. Bil). ' 






4 
4 
: 


I, Nenere Subertuttensuterhods. — In der neueſten Zeit find in der 
NXäahnadeliatrilanen mehrere weſentliche Verbeiſernugen eingeführt morden, Deren 
Darſte Unug ſeht mit Bezieluung auf DS Borauesgegangen, zu geben iſt. Diernach 
mitt Dre Fabrilation olgenden On: 

Tas Jerichniden des Trahtes in Sdachte von der doppelten Nabellänge findet 
ut die 2. 1 beſchrtebene Bde Matt; jedech hat Das Schachnmodell, da [päter- 
bu Kin Halhiren sit der Schere ausgeuhrt wird, Size andere Beſchaffenheit. Es 
enthalt maiah fine lürzere Abtheilgng, Sondern beieht einfach an einem geraben 
In amın Langen, Sen beiten, I bis 1, ditten Stahl- oder Eiſenbleche, welches 
au lem Ende reclrwintlig 27mm Boch wsgebogen iſt. Durch ein Loch dieſes aufge 
bogenen Teiles gebt sie PO em fange, Hm dicke Schraube, weiche außerhalb mit 
mer Fluügelnuner, tmerbal® mit einer ſecheſeingen Gegenmuner verjehen ift, über 
der Wirttellime des Blechee lient snd at Onde un einer 5wm dickeu beweglichen Wand 
ihre Bereit bat. Tieſe Wand, Awa don gdleicher Höhe mit dem aufgebogenen 
Teile des Medws md parallel zu demjelben ſielſend, dient zum Anlegen ber Draht⸗ 
enden, beſtimurn durch ihre Abſſannd mon dene sicht aufgebogenen Ende des Bleches 


1ı VLerline; Berk 
J 
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die Länge der Schachte, und wird deshalb nach Bedltreniß vermittelſt der beiden er» 
mwähnten Schraubenmuttern verftellt, bieraui no bwionders durch sine Tructchtaube 
auf ihrem Plage gelichert. In neuerer Zeit geſchtieht das Schneiden der Schalte auf 
Maichinenicheren mit jelbfttbätiger Zuführung des Trahles: hedis Schafte werden 
zugleich geichnitten; eine Schüttelvorrichtumg loat dieſelben parallel: ein Mann ber 
dient 2 Maichinen; jede Maſchine liefert ftundlih 1UO,UNm Zihmite. 

Das Richten der Echachte geſchieht aleichialls im Der qus Dem Ubigen bekannten 
Art (i. u). Im Bezug auf das Spigen iſt aber zu bemerken, daß man hierzu gegen? 
wärtig ausfhließlich eine eigentbüämlihe S yrumaicine (zchleitmandimert) er 
braudt. An derjelben wirft ein Schleiitein von hohlfhlerartin au⸗sgeſchweter 
(buperbolordiicher) Beitalt, 210 mm [ang, au dan Enden Sum amd im Der Mitte uur 
310 mm did. Durch eine über diefem Steine angebrachte, mie Kamichnt umkteidete 
Scheibe von 370mm Purchmeller, deren ylarctmalis berizentale Achſe betmabe ruht» 
winflig gegen die Steinachie angeordnet fit, merden auf einer fonfan bonentorstinen, 
mit der Scheibe fonzentriichen, den untern heil ders Ibem auf eine Begentlauge won 
75° umicliehenben, auch mit Kautſchul beissten Wahn die as zinem voraeleaten 
Vorrathe bereinfallenden Nadelſchachte langinm oral, mob ſie von ainem Ende 
des Steine zum andern weiterichreiten und ists mit Dem sunmoigenden Theile den 
Stein berühren, Zu dieſem Behufe macht div Zıhenbe mir ) Umpechung im I Minute, 
wogegen der Schleilitein in derjelben Zeit 150m Llmlanie vonitingt. Nrattige Erhau— 
ftoren jorgen für die Entfernung des Stein» mn Zrahlimmles, 

Nimmt man beifpielsweile Schade von Tamm Til, ao ll men Umfang an, 
fo würden auf der 242mm fangen bogenförmigen Bahn, Falls ſie ganß gefülll ware, 
in runder Zahl 240 Schachte Platz finden und gleichteintg bearbeitet werdelte Modi Die 
Kautihuliceibe, deren Umfang 1162 wm Beirat, sn 0° Setunden, einen Unmung, 19 
braucht fie zur Durchmeſſung eines Bogens von Te. Ulm Fehr mobe DIN Zi 
tunden; das Doppelte hiervon = 25 Seiunden wird: also jet Scacht wer der Bes 
arbeitung verweilen, wenn fich durchaus keine giettende Vabegung Der rollenden beis 
miſchte, und er wurde ſich dabei eo d. 5. 77 Mat une Fine Ahle drehen. Während 
jener 25 Selunden milrden aber 240 Schachte abgelieſert, ns pr, Minute 57% oder 
pr. Stunde 34560 beiträge. Gegen dieſe theoretiſche Leiſtung bleibe Die altiſche midıt 
fehr bedeutend zurüd; es wird angegeben, daß die Winnie zu I WMimaly mm) mDer au 
1 Stunde 30000 Nadeln gewöhnlider Stärke nmipinen Lan, was ost eine ganze Tages— 
arbeit eines Mannes auf dem üblichen ESchlersitu sie 1. Hl" 

Die weientlihe Abweichung der neuern Fahritatien von der altern begtunt mt 
der nun folgenden Bildung der Oehre, und beitcht vorsingiuh darin, daß Die Oehr— 
bildung ohne vorausgegangenes Halbiren dar chat, Statt Nadel, deumach ım Der 
Mitte jedes Schachtes zwei Dehre nahe men einander gemacht werden, wodurch 
ungemein an Roiten geipart wird, weil die eriettigung Dieies Toppelohres dt 
mehr Zeit und Arbeit erfordert, als jene eines eiuſchen Tehres. m Die Matrizen 
zu ſchonen, polirt man vor dem Stampien div Schachten in ihrer Witte auf eiuer 
Schleifmaſchine (Mittenihleifmaihine), wobei die undliche Leiſtung vinos hans 
150,000 Stüd beträgt; dann wird unter einen Kernen Fallwerte zwiſchen gm zen 
peln der mittlere Theil des Schachtes gepra nt (stnampona. presseng), wohst derfetbe 
fih etwas abplattet, von oben und von sten her Findrucke (mrst re) vol Der 
Beitalt der Dehre empfängt, links und rechts aber auf © bis Ham Lange ein Part 
(Grath) berausgetrieben wird. Sofern die Nadel mit Fuhren (2, 517) verliehen 
fein ſollen (— denn einzelne Fabriten laſſen diertbern mer md geben datır zur Er— 
leichterung de3 Einfädelns dem Oehre eine länyere etormie Weitalt — dilden ud 
dieſe fich durch die Prägitempel, Dann folat das Turchſtohen der Io vorgezeichneten 
Dehre (dad Dehren, eyeing) in einem kleinen Turdidmitte mit Schraube, zwei 
Zäpihen am Stempel und zwei Löchern in der Matrize. Die Deritellung der zum 





*) Polyt, Gentr, 1863, ©. 839, 
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Brägen erforberlihen Stempel und der Watrigen, mit deren Hülfe fie erzeugt werben, 
bildet den wichtigiten und ſchwierigſten Theil der ganzen Fabrikation. 

Die Operation des Prägens geſchieht übrigens gegenwärtig häufig mittelft joge 
nannter Stampfmaſchinen, welde den Drähtſtiftmaſchinen ähnlich confteuirt find; 
eine ſolche Machine liefert ftündlich etwa 3000 Etüd und je 3 Malchinen erfordern 
zur Bedienung einen Mann. Auch für das Durchſtoßen fommen jegt von elementarer 
Betriebskraft bewegte Maichinen in Gebrauch, deren Leiſtung ungefähr das Dreifache 
der Hand ⸗ Durchſchnitte beträgt. 

Zur ferneren Behandlung werden nun 80 bis 100 Doppelnadeln auf zwei 
durch ihre Oehre geſchobene platte Stahldrähte angefäbelt (Einreihen, spitting) 
und mit dieſen auf ein Holzklötzchen gelegt, wo man ſie, mit Ausnahme des mittleren 
Theils, vermöge zweier darüber gelegter durch einen Tritt niedergezogener Eiſen- 
ſchienen bededt und einklemmt. Im dieſer Unbeweglichkeit geſtatten fie, den vor⸗ 
erwähnten beim Prägen entſtandenen Bart mittelſt einer flachen Feile abzunehmen 
(das Feilen, Runden, filing), welche Operation nach dem Umwenden des Bündel-⸗ 
chens auch auf der anderen Seite vorgenommen wird. Hiernach laſſen die Doppel⸗ 
nadeln fich leicht mit Hülfe eines breiten Feilllobens zwiſchen den beiden Dehren (mo 
beim Prägen eine ſterbe gebildet wurde) entzweibrechen und in einfache Nadeln zer 
legen (Theilen, dividing, breaking); und es wird jchließlich jede noch auf ihrem 
Drahte ſteckende Hälfte des Bündelchens am Kopfende befeilt (refiling, heading), um 
die Bruchitelle zu glätten und abzurunden. Durch den auch hierbei angewendsten 
Teillloben wird das PVerbiegen der Nadeln verhindert, ſodaß fein Geraderichten 
danach vorfält. Statt diejes (als veraltet anzujchenden) Verfahrens bedient man ſich 
gegenwärtig des Abichleifens auf einem kreiszylindriſchen rotirenden Schleifftein 


‚ jur Entfernung der Bärte, wobei ein Mann ftünblih 10000 Etüd Schaften fertig 


bringt. Hierauf bricht der nächte Arbeiter die nur noch wenig an ben Köpfen zu« 
fammenbängenden Nadeln (in Bündeln von 15 —Mmum Dide) aufeinander, während 
die Einreihdrahte noch in den Ochren fteden bleiben. Die jo entitehenden aus cin« 
fahen Nadeln gebildeten Reihen werben bis zur Hälfte ber Nabdellänge in Einipann- 
zangen gefaßt und auf Heinen rotirenden (mit Erhauftor verſehenen) Schleifiteinen an 
den Köpfen gerundet, 

Der Rand des Dehres hat vom Durchſtoßen ber eine mehr oder weniger jcharfe 
Kante, welche beim Nähen den Faden abichneiden würde, Es wird jogleih angegeben 
werden, auf welche Weile man gewöhnlich diejen Fehler befeitigt; einige engliiche 
Fabriten thun bies jofort nah dem Befeilen der Köpfe und zwar mittelft einer fleinen 
Maſchine!), worin die Nadeln in großer Anzahl auf dünnen gebärteten (ent 
weder Fantigen, oder mit ber Teile rauh gemachten, auch wohl mit etwas Del und 
fehr feinem Schmirgel verſehenen) Stabldrähten angefädelt, dieje Drähte angeipannt 
befejtigt find und eine raſche ſchwingende Bewegung erhalten, vermöge meldher bie 
Nadeln auf ben Dräbten ſich ſchwenken und das Ausjchleifen der Oehre binnen etwa 
1'/, Stunden erfolgt (burnishing the eye). 

Sodann folgt das Härten, Anlaffen und Schauern in befannter Weiſe (S. 518 
—519), Nah dem Echauern aber werden die Köpfe (Debr-Enben) noch ein Mal 
angelaffen, daß fic blau anlaufen (daher blueing, bronzage), um fie als den ſchwächſten 
Theil der Nadel weniger zerbrecblih zu machen, Hierzu bedient man fi entweder 
eines durch einen Ofen glühend gehaltenen eifernen Bolzens, mit welchem man die in 
eine breitmanlige ange eingejpannten Nadeln zur Berührung bringt, ober man 
benugt die Blaumachmaſchine, bei der ein rotirendes Rädchen die Nadeln einzeln 
aufnimmt und durch eine jo requlirte Gasflamme führt, dak ſie beim Verlaſſen der: 
jelben bis zur richtigen Länge blau geworden find; Leiſtung 50,000 Stüd per Stunde; 
Bedienung 1 Mann für 2 Maſchinen. Sofern das Innere der Oehre nicht ſchon vor 





ı) Polyt. Journ, Bd. 83, S. 253, — Polgt, Eentr. 1842, Bd. 1, ©. 161. — 
Brevets, T. 84, p. 207. 
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dem Härten auf die ebem beichriebene Art geglättet iſt, geſchieht bie jegt, indem man 
mittelft einer Art Reibahle die Dehrränder ein wenig ausjenkt und ihrer Schärfe 
beraubt (Bobren, driller, drilling). Dierzu dient eine Meine Drehbank, an deren 
Spindel fi die jpigige vierfantige ſchnell umlaufende Reibahle befindet; auf die 
Spihe der legteren muß jede Nadel einzeln, und zwar mit beiden Seiten des Dehres, 
einen Augenblid angehalten werden, aber dag Mädchen, welches die Arbeit verrichtet, 
ſpannt in eine breite Zange 100 bis 200 Nadeln auf einmal, welche durch geichidtes 
Streichen mit einem Meffer dahin gebracht werden, jänmtlich die Oehre nach berjelben 
Seite zu lehren. Nachdem die ganze Zahl auf der einen Seite gebohrt iſt, dreht man 
die Zange um und bietet die andere Seite des Dchres der Reibahle dar. 

Bon Nadeln, welche dieje Bearbeitung erlitten haben, pflegt man zu fagen, daß fie 
gebohrte Oehre (drilled eyes) haben; fie müflen wohl von jenen (jet nit mehr vor⸗ 
fommenden) Nadeln unterfhieden werden, in melden das Oehr von Grund aus durch 
Bohren entftand (S. 517). 


Um den beim Schauern mehr oder meniger abgeſtumpften Spitzen ihre volle 
Schärfe wiederzugeben, werden die Nabeln nachgeipigt (setting the points), aber nicht 
auf einem Eteine, fondern auf einer in einer Meinen Drehbank eingeipannten Schmir 
gelmwalze von ungefähr 50mm Durchmeſſer und 200mm Länge; zugleich entiernt man 
das überflüffige Blau an den Köpfen und rundet bieje nochmals; endlich polirt man 
die ganze Länge ber Nadeln auf einer Lederjcheibe mit Schmirgel (brunir, polishing, 
finishing). In diejen beiden Operationen werden die Nadeln wie beim Spigen (5.516) 
—— beim Poliren jedoch zuerſt an den Spihen und dann an den Kopfenden 
gehalten. — 


Zum Einzählen der Nadeln in die bekannten Meinen Papterhülfen wird von einigen 
Fabriken folgende kleine Maſchine!) benugt: Ein Vorrath von Nadeln liegt am oberen 
Ende einer geneigt angebrachten Spiegelglasplatte; eine Nadel nad der andern gleitet von 
ſelbſt zwiſchen — Glasplatte und einer nahe über derſelben befindlichen Stahlihiene 
* und geräth unter eine ftählerne, das Glas beinahe berührende Scheibe von 7 mm 

ide und etwa 30mm Durchmeſſer, welche mittelft einer Handkurbel an ihrer horizontalen 
Achſe umgedreht wird. Die Scheibe enthält auf ihrer Randflähe 100 zur Achſe parallele 
Kerben, geräumig genug um eine Nadel einzulafjen; bei jeder Zöften Kerbe ift ein tieferer 
Einfhnitt, in welden ein Sperrlegel fällt, um einen Haltpunlt fühlbar zu —— 
allein bei weiterem Drehen hebt ſich der Sperrtegel vom ſelbſt wieder aus, Am Fuße 
der ſchiefen Fläche liegt das bereits gefaltete, aber offene Papier. Indem nun jede Kerbe 
der Scheibe, bei Umdrehung der Ichteren, eine Nadel an deren mittlerem Theile faßt, 
mitnimmt nnd in das Papier hinabrutſchen läßt, braucht die bei der Maſchine beihäf- 
tigte Arbeiterin nur jedes Dal, wann der Sperrlegel einfällt mit dem Drehen innezuhalten, 
Das volle Papier wegzunehmen und ein leeres vorzulegen, um ohne meitere Kontrole in 
jedem Pädchen 25 Nadeln zu vereinigen. — 


100 8 Draht (Schadhte) würden bei großen und mittleren Sorten le nd 
75%g fertige Nadeln geben, wenn nicht mandes Stüd während der Fabrifation dur 
Zerbrechen ze, verloren ginge. Von einer groben Nummer wogen 100 Schadte 90,7 8 
und 200 Nadeln 67,7 8; von einer feineren 100 Schachte 39,98 und 200 Nadeln 30,0 8. 
— Gute Nähnadeln müſſen volllommen gerade fein, ſich ſchlank zu einer ſcharfen, genau 
in der Achſe liegenden Spitze verilingen, eine feine Politur befigen, im Oehre nicht rauh 
oder jharf fein, und weder ſich bleibend biegen noch gar zu leicht brechen. 


Dan unterfeidet im Handel viele Sorten von Nadeln, deren Unterschiede theils 
in der Länge und Dide, theils in der Geftalt der Ochre (rumdöhrige, furzöhrige 
und Iangöhrige Nadeln), theils im der mehr oder weniger feinen Politur, der Glte 
des Stables u. ſ. m. liegen. Die Nähnadeln zerfallen mwenigftens in drei Gattungen, 
melde fih durh ein verſchiedenes Verhältniß der Dice und Länge von einander unters 
— (S. 524). Man nennt fie lange oder dunne (sharps), halblange oder halb- 
dide (betweens) und furze oder dide (biumts). Diefe drei Gattungen lommen in 
zwölf Sorten, Nr. 1 big 12, vor, wobei durchgehends die höchſte Rummer die feinſte 


1) Polyt. Gentr, 1863, ©. 841. 
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Sorte anzeigt. Länge und Tide der kleinſten und gröhten Sorten find annähernd 
wie folgt: 


Lange Halblange Kurze 
— — — — — — 
Mr.1 Mr. 1% gr, 1 Sir, 12 Nr. 1 Rr. 12 
Länge in Wiltm. 2-20 Ai} 23 36 22 
SÜe. m 1,0 034 119 0,42 
Gericht von lud Zt, Gramm Hit 15 au 11,4 255 21 


Ein vollftändiperes Sortiment enthält folgende Gauungen; 1) Sharps, Ar. 1 bis 
12, die eigentlichen oder gewöhnlichſſen Nähnadeln (sewing nredies); 2) Short sharps 
oder Shrrt, Me, 1 Bis 10, etwas kürzer, für Kärfere Arbeit bei Schneidern und im Haus 
halt; 3) from demns, Nr. 1 bis 1, fürzer als die vorigen, fne Schneider; A) Be- 
tecens, Mr, 1 bis 10, kürzer und ein wenig dider al$ Gronnd dewns, aud ſtärler in 
der Epite, zu ftarker Leinwand, zur Moriettuäberer u. dal. 5) Zlunts, Rr. 1 bis 10, 
zirt wenig kUrzer und auch atmas dicket als Die vorigen, mit mot ſtärkeren Spihen, bie 
größeren zum Tevpichnähen, Die Heineren zum Winfejien der Hüte sc. 6) Stra, Ar. 1 
bis 10, dunn und viel länger als alle voritchenden, zu Pusinaherei ünd anderer ſehr 
leichter Arbeit. — 

Man findet jehr annähernd das Gewicht von lim Stück Rahnadeln in Grammen 
(fr) mittelft der Formel 

GelxXMxP, 

worin / Die Yänge und 4 die Tide der Nadeln (beide in Millinteter außgedrüdt), P aber 
eine aus der Frfahrung algeleitete Jahl bedtutet. Tirie tentise Zahl muß etwas vers 
ſchieden genommen merden, fe td dem Yerbätiniiie ywisden Yange und Tide, mweldes 


! £ — 
durch den unädten Vruch f dargefiikt wird. Es iſ uänrlid: 
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Belondere Arten der Nadeln find: De Stopinadeln durswers, darning needles), 
3 bis Hiymm lang, mit Schr langen und weiten Geben; lange Stopfnadeln 
(demchte dung), Sl bis 1Omın; Die Tapetnadeln, 53 bis Hmm, mit extra ermeiterien 
Debren von Im Lange: Radındeln tpmeking nrelles), W bis 80mm, gerade und 
frummme, an der Spige zweischmeidig; gweiöhrige und dreibyrige Nadeln (Schnür⸗ 
nadeln, zwesse-dacets), mit 2 oder + Lehren untereinander, von flachem breiten 
Draht; Tthuhmacher Radeln, 2i bis Iumm, mit theils drei⸗, theils vierſchneidiger 
Zvise, am Oehre Mras gebogen oder auch gerade; Hutnadeln, 52 bis 72mm, die 
Späte rund, zmweiichmeidig oder drriſchneſdig, Die Oehre theils rusd, theils lurz, Theile 
lang; Enttlernadele, 57 bis Hmm, ftatt Dev Spitze eine runde Schneide; Billard 
radeln, mit gebogener Spitze, zum Ausbeſſern des Tuchüberzuges an Billardtafeln. 

Seit Ginjithrung der Nähmeihinen ıt die Fabrikatien der zu dieſen erforderlichen 
Nadeln (Nahmalhinen-Nuadeln}, bei welchen dos Ochr dicht ber der Spige figt, ein 
wichtiger Zweig der Nedelfabrilatten geworden, Hier madıt ſich im Wllgemeinen ein 
größeres Maaß von Sorgfalt Für jede einzelne Nadel xrforverlich. Man ſehneidet zunächſt 
aus dem beiten Ztahldrnbt Stiche von der Länge einer Nadel und richtet Diele wie 
andere Schachten im rothalühenden Zuitend. Häben die Nadeln feine Kolben (didere 
Anſähe zum Einſchrauben in die Nudelitange), jo werden fie (nach erfolgtem Blants 
ichleifen auf einer Schmirgelicheibe) ir Fallwerte geformt, auf einer Fräſmaſchine mit 
der Mille, and einem Turchſchnitte mit den Auge verieben; man entfernt hierauf durch 
Befeilen jeder einzelnen Nadel den beim Brägen gebildeten Bart und richtet diefelbe 
mittelft eines Heinen Dammters auf rittettt ganz ebenen Ambos gerade, Sollen die Radeln 
(mie bei der Howe'ſchen Schiffchenmaihine nd bei der Einſadenkettenſtichmaſchine von 
Milcor & Gibbs) mit Kolben verichen ein, fo muß der Stahldraht von der Dide diefes 
Kolben! gemählt und vor dem Prägen auf die erforderliche Yinge zur Nadeldide abge 
dreht, abgefräſt oder (in befonderen Heinen Schmiedemaſchinen) ausgeſchmiedet werden; 
Die alsdann geprägten und gelochten Nadeln werden auf der Spitzen⸗ und Kolbenfeite 
genau zur richtigen Länge abgeſchunten, auf kleinen Schleifſteinen (rund, querſchneidig oder 
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meihelförmig) geipist, am Stolbenende gerundet und ringsum glatt geichliffen; das Wuge 
wird in der (auf ©. 522) beſchriebenen Urt ausgeihmirgelt, Nach erfolgter Reinigung 
der Nadel wird diefelbe von Neuem mit dem Hammer gerichtet, jorgfältig gehärtet und 
abgelafien, auf Schmirgel- und PBürftenicheiben blank gemadt; die Rillen werden fein 
ausgeichliffen, das Auge wird nochmals durch lang andauerndes Hin und Herziehen auf 
einem mit Oel und Schmirgel bededten fyaden auspolirt. Sodann wird die Nadel mit 
Seifenwaſſer abgewaſchen und mit Sägemehl geirodnet, mittelft der Lupe auf das ger 
nauefte (befonders im Auge) unterjucht und bon rauhen oder uncbenen Stellen, die ſich 
hierbei ergeben, durch Nacdarbeit befreit. Endlich merden die Nadeln abermals gerichtet, 
ſodaß die Spitze und die Achſe der Nadel und des ſtolbens genau in eine Gerade fallen; 
die Spitien werden von Hand auf einem Meinen Schleifftein nahgeihärft und (mie auch 
die u Oberfläche der Nadel) auf das Feinſte mittels Schmirgelfcheiben polirt. Die 
fertigen Nadeln werden zu je 12 Stüd in das befannte Schwarze Papier verpadt. Es 
gibt gegen 100 verjchiedene Sorten von Maidinen-Nadeln (dem verichiedenen Nähmaſchi— 
nen · Syſtemen entjpredyend) und von jeder derjeiben etwa 30 Nummern und Spigenarten, 
As den Nähnadeln im der Form und Verfertigung verwandt, mögen hier Die 
ehelnadeln, Hehelzähne (zur Zuſammenſetung der Flachshecheln) Erwähnung 
nden, Man hat fie von 18 bis 36mm wog zu den Hechellammen (gills) der Flachs- 
ſpinnmaſchinen; Hierzu werden oft die in der Nähe des Dehres beim Scheuern (5. 519) 
abgebrodhenen Nähnadeln benußt; ferner von 50 bis 190mm Länge für Gandhedeln. 
Die Sorten bis aufwärts zu eima Hmm werden aus Stahldraht durd) cin der Nähnadel» 
fabrifation weſentlich gleiches Berfahren (wobei nur alle auf das Oehr bezüglichen Arbei- 
ten wegfallen) dargeftellt. Fur die Meinen, höchſtens 50mm fangen Nadeln Töneidet man 
den Traht in Stüde von etwa 200mm Länge; diefe werden dann auf dem trodenen 
Schleifſteine an beiden Emden zugejpigt, in der beitimmten Länge abgejchnitten, wieder 
geſpitzt, abgejhnitten und fo fort bis nur nod Meine Endchen als Abfall übrig find. 
Größere Nadeln werden nur in der doppelten Länge geſchnitien und nad dem Anſpihen 
beider Enden in der Mitte durchgeiheilt. Das Härten gejhicht wie bei den Nähnadeln. 
Zum hierauf folgenden Anlaſſen bedient man ſich eines eifernen Käſtchens, ungefähr 
180 mm fang, 30mm breit und hoch, welches mit 6 Abtheilungen verfehen ift, deren jede 
etwa Z0mm im Quadrate mißt. Diefe Abtheilungen werden mit Hechelnadeln jo gefüllt, 
daß alle diden Enden auf dem Boden des Käſtchens ru und Die Spiken nad oben 
ftehen. So gefüllt wird das Käftchen auf die geheizte Eifenplatte des Anlaßofens geitellt, 
um von unten auf die Hihe zu empfangen. Bon Zeit —— ieht der Arbeiter eine 
Probenadel und verſucht ſie am dicken Ende mittelſt eines leichten ie umqzu · 
Biegen; laßt ſich die Nadel auf dieſe Weiſe biegen ohne zu brechen, jo iſt der richtige Zeit⸗ 
punft eingetreten, um unverzüglich den Inhalt des Käſtchens auszuihütten. Die rummen 
Stüde ſucht man dann aus, damit fie durch vorfichtiges Hämmern geradegerichtet werden. 
Run folgt das Scheuern oder Poliren, welches dem der Nähnadeln gleich ift; und De 
dem Ichliehlich die Nadeln noch madgeipigt worden (vergl. S. 520), find fie zum Verlaufe 
fertig, — Hechelzähne von 100mm und darüber in der Länge find am Fuße (an dem 
didden Ende) viertantig, und werden nicht aus Draht, jondern aus quadratiſch gemalzten 
Stahlftäbhen gemadt. Da hier das Zuſpihen durd Schleifen zu zeitraubend fein würde, 
jo werden fie durd Schmieden aus freier Hand (ohme Geſent) zur ſchlank verjüngten 
Geftalt ausgebildet, und zwar in doppelter Länge fo, daß ein mittlerer Theil von 25 
bis 50mm die vierfantige Beftalt behält, Die Vollendung geihieht auf dem Schleifiteine 
mit mehreren gleichzeitig, unter drehender eng Ar hen den fl Händen. Nach 
dem Durchtheilen oder Halbiren, dem Härten und Anlafien, nöthigenfalls auch Gerader 
richten, folgt das Poliren, weldes nit dur Scheuern in Padeten (Ballen), fondern auf 
einer Lederſcheibe mit Schmirgel (S. 520) verrichtet wird. 


2) Stridnadeln (aiguilles A tricoter, knitting needles). — Ihre Berfertigung hat 
mil jener der Nähnadeln große Uchnlichkeit, ift jedoch viel einfacher, indem alle Arbeiten, 
melde auf die Bildung des Dehres Bezug haben, wegfallen. Ber Gifene oder Stahle 
draht wird mittelſt des Schadhtmodelles in gehörigen Längen zugejchnitten, die Schachte 
werden auf der Mafchine gerichtet (S. 515), an beiden Enden rundſpihig angeſchliffen, 
gebärtet (die eiſernen eingelegt), angelaflen und auf der Scheuermühle polirt. Die Länge 
der Stridnadeln iſt 200 bis 250mm; hinſichtlich der Dide werden viele Sorten gemadt, 
die man dergeftalt mit Nummern bezeichnet, dak die höheren Nummern den bünneren 
Sorten entjprehen. Größere Gattungen von Stridnadeln, 300 bi3 600 mm lang, werden 
nur an einem Ende zaist, am andern mit einem meffingenen Kopfe nad) Art ber 
‚ Stednadeln verfehen (Kopfnadeln, broches & tricoter). 
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3) Saarnadeln ("pingles à friser, öpingles & cheveux, hair pins). — Sie 
werden aus Eiſendraht im Schachtmodelle geihmitten, an beiden Enden nugefpist und über 
einer Klammer zuſammengebogen. Fingelegt oder gebärtet werden fie nicht; man läßt 
fie aber blau anlaufen oder ſchwärzt fie mit Yeindl (S. 1751. Eine Verbefferun find 
die aus doppelt jujanmengedrehtem Trahte gemachten Onarnadeln, welche durd ihre ſchrau⸗ 
benartigen Windungen feſter im Haare ſteden. 


4) Stednadeln (öpingles, pins). — Ihre Taritellung begreift: die Berfer- 
tigung des Schaftes, die Vertertigung des Kopies, die Verbindung des Kopfes mit 
dem Schafte, endlich einige Arbeiten zur Vollendung oder Berihönerung der Nadeln. 
Hier, wie bei den Nahnadeln, macht allein Die fabrifmafige Theilung der Arbeit und 
die Fajt durchaus jtattfindende gleichzeitige Behandlung einer gro) Anzahl von 
Ztüden, den geringen Preis möglich, — Tas Material iſt in der Regel Meifingdrabt; 
nur jelten werden Nadeln aus Eiſendraht gemacht, die man blau anlaufen läßt oder 
mit Leinol in der Mike ihwargt (Iraner-Nadeln), und bei deren Verfertigung 
übrigens fein eigenthumliches Verſahren vorfommt, 

Der Meſſingdraht zu den Schatten der Ztednadeln muß fo hart und fleif als 
möglich fein; es iſt deshalb zwedmäßig, nicht unmittelbar den käuflichen Drabt ane 
zumenden, jondern Demielben in etwas gröherer Tide anzulauſen und auf einer Hand⸗ 
leier (2. 20%) durch einige Köcher eines Drahtzieheiſens zu ziehen (ſ. S. 18). Dieje 
Vorarbeit abgerechnet, beginnt die Fabrifation der Nadeln mit dem Gerademachen 
oder Richten (dresser, dressement, strwmghtening) des Trahtes, Legterer kommt 
von der Ziehſcheibe in Ningen, die 180 bis 20mm Durchmeſſer haben: dieſe Krüm⸗ 
mung wird ibm benommen, indem man ibm zwiſchen den Stiſten des Richtholzes 
(engin) durchzieht, 

Auf einem Brete von hartem Holze, 30mm fang und 190mm breit, find —* 
Stifte von ziemlich ſtarlent Eiſendrahte eingeſchlagen, welche in aufrechter Stellu 
bis IS mm über die Hollache hervorragen, Ihre Anordnung if ſo getroffen, = 
abwechjelnd zur rechten und zur linken Seite einer geraden Lime Reben, die man ſich 
zwischen ihnen himlauiend dent, und welche der durchgehende Draht verfolgt. Indem 
ſomit der Draht den eriten, Dritten, fünften und fibenten Stift zu feiner Linken, dages 
gen den zweiten, vierten und jechsten zu jeiner Rechten hat, und J genauer Berührung 
mit allen dieſen Ztiften an ihnen vorüber jtreift, mus cr alle Biegungen verlieren, welche 
er in der Horizontalslfbene des Bretes beſiht. Zugleich wird er verhindert, Ta som vom 
Brete zu erheben, und folglich auch im der Vertilal⸗Ebene gerade gerichtet. 
ichieht zum Theil ſchon durd ein Meines, dicht auf der Bretoberfläde des Eifen- 
draht · Ocht, durch welches der Drabt vor feinem (intritte zwijchen bie Stifte durchgeht; 
vorzüglich aber durch zwei feine hölzerne Keile, welche, unter einer Klammer von Gifen- 
draht ftecdend, auf dem Meflingdrahte liegen und ihr während irineß hens durd 
die Stifte verhindern, vom Brete in die Höhe zu fteigen. Doch find Seile nur 
bei einem neuen Richtholze nothwendig; ſpaterhin ſchleiſt der — —9 
Stiiten allmalig Furchen oder Kerben aus, die ihn ohne weitere Veihülfe auf die 
des Bretes niederhalten. Für jede Nummer des Drahles iind auf dem wi lze eigen 
Stifte vorhanden, weil deren Stellung gegen einander verschieden fein nad ne 
Trahtvide. in Ring Draht wird auf einen ftebenden, ſich leicht um Achſe dres 
henden Haſpel gelegt; man führt den Draht zwiſchen die Stifte des retes, = 
ihn mit der Drahtrichtzange welche eine gewöhnliche ſtneib jange a. —— 
ift), ziebt ihm auf eine Länge von 5 bis Twm durch, kneibt ihn mit der nämlichen Zange 
nahe am Breie ab, und führt jo fort, ihn im lauter gerade Stücke von der angegebenen 
Länge zu verwandeln, 

Diele höchſt einjacdı Ichrinende Arbeit erfordert groöße Uebung, wenn fie volllommen 
gelingen joll. Kommt der Draht nicht völlig gerade aus den Süften hervor, fo biegt 
man letztere Durch leichte Hammerſchläge ein wenig nach der einen oder andern Seite, 
bis ein durchgezogenes Draͤhtende beim Austritte gar kleine Neigung fih zu frümmen 
zeigt. Tieſes Ziel ſchuell und ficher zu erreichen, iſt ziemlich Idhrierig; daS —— 
felbit 4 feine Nunitiertigfeit voraus. Ein Arbeiter lann it einer Stunde wenigſtens 
104016 Drabt richten, 

Die beim Richten erbaltınen langen Ztüde werden aleichgeftoßen und (100 bis 
200 und mehr zugleich) in Zıchafte, trongons, von der jiet-, drei⸗ ober vierfadhen _ 
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Länge der Nadeln zerichnitten (dad Zerichroten), Die Werkzeuge hierzu find eine 
an einem hölzernen Klotze befeftigte, mit dem Fuße bemegte Stodichere (die jogenannte 
Schrotſchere) und ein Echaftmodell, welches mit dem bei der Nähnadelfabrita- 
tion gebräuchlichen Schachtmodelle (S. 515) binfichtlich der Einrichtung und des Ger 
brauches übereinftimmt. Die längere Abtbeilung des Schaftmodelles iſt 2, 3 oder 4 
Mat jo lang als eine Stednadel, die kürzere hat gerade die Yänge einer Nadel. Der 
Arbeiter kann etwa ſechs Schnitte in einer Minute machen und jtündlich 30,000 bis 
50,000 Schäfte liefern. Dieſe werden nunmehr an beiden Enden zugeipigt, und 
wieder eine große Anzahl auf ein Mal) mittelft der kürzeren Abtheilung de3 Schalte 
modelles in einzelne Nadellängen (hanses) zerjchnitten. 

Haben die Schäfte nur die doppelte Nadellänge, jo erfordern fie einen einzigen Schnitt 
durch die Mitte; außerdem aber find zwei oder drei Schritte nothwendig, wobei es fich 
von jelbft verfteht, dab vor jedem folgenden Schnitte neue Spiten gemadt werden milfjen. 
Am beiten ift es, auch im erfteren Falle zwei Schnitte daran zu wenden, um lauter ganz 
gleiche Nadeln zu erhalten, mit Uufopferung eines Kleinen Wbfalles (vergl. ©. 517). 

Das Epigen oder Anipigen (empointage, pointing) der Stednadeln weicht 
von jenem der Nähnadeln weientlih nur darin ab, daß es nicht auf einem Schleife 
fteine, fondern auf einer jcheibenförmigen Feile, dem Spikringe (meule), Igeichieht. 
Dieſer hat 125 bis 150 mm im Durchmeſſer, 45 mm in der Breite und macht wenigitens 
1200 Umdrehungen in der Minute, mittelft Schnurrad und Rolle. Sein Umtreis 
oder jeine Stirn ijt mit Stahl belegt, wie eine Feile mit Untere und Oberhieb ver 
ſehen, und gehärtet, 

Zu feinen Nadeln gebraudht man zwei Spitringe, welche neben einander auf ders 
felben Achſe fih befinden, nämlich einen mit grobem die, um die Spiten vorzuarbeis 
ten (dögrossissage), und einen feineren, um fie zu vollenden und zu glätten (finissage); 
ja man fann drei oder vier —— von ſtufenweiſe ſteigender Feinheit in Form einer 

lze vereinigen, wozu cine beſondere (anſcheinend wenig pralliſche) Konftruftion ange- 
geben iſte). — Der vor dem Spitztinge ſtehende oder ſigende Arbeiter (empointeur) 
nimmt 20, 30 oder 40 Drabtftüde, breitet fic in einer Fläche zwiſchen beiden Daumen 
und Zeigefingern aus, legt fie an den Spigring und gibt ihmen mittelft der Daumen 
eine drebende Bewegung um fich Felbft, melde dadurch erleichtert wird, dab die Richtung 
der Drähte einen Heinen Wintel mit der Ebene des Spitzringes madt. In einer Stunde 
Lönnen 3500 bis 4000 Schafte an beiden Enden mit Spiten verjehen werden. Das 
Zuipigen ift eine der Gejundheit höchſt nachtheilige Arbeit, indem außer den größeren 
Beilfpänen, welche von dem Spisringe abfliegen und ſchnell niederfallen, eine Menge feiner 
Meffingftäubchen fi in der Luft verbreiten und zum Theil Fig gen werden. Wie 
ehr das Meffing im die Organe des Körpers eindringt, zeigt ſich auf eine merfmürdige 

eife dadurd, daß die Haare der Zuſpitzer gewöhnlich mit der Zeit_fih qrün färben. 
Man fann bier die nämlihen Eicdherungsmittel anwenden, wie beim Schleifen der Näh— 
nadeln (5. 516). — Die durd längeren Gebrauch ſtumpf gewordenen Spigringe erlangen 
durch Beizen mit Scheidewailer wieder einige Schärfe Seel. ©. 47) Man erkennt, 
daß der Ring ftumpf ift, an der ſchneller eintretenden Erhitzung der Nadeln, 

Die Köpfe oder Anöpfe der Stednadeln beitehen gleichſalls aus Meſſingdraht, 
und zwar aus ſolchem, ber ein wenig bünner ift, als der Drabt zu den Schäften. 
Diejer Knopfdraht wird zuerit über einem 600 bis 900 mm fangen Meifmgdrahte 
von der Stärke der Nadelichäfte (der Anopfipindel, mould) zu jchraubenartigen 
Röhrchen, Spindeln (heading), gewunden. 

Man bedient fih zu diefer Arbeit (melde das Spinnen genannt wird) des Knopf⸗ 
rades (tour A töte), welches aus einem groken, durch eine Kurbel und einen Tritt ums 

drehten Made und aus einer eifernen, mit einer Meinen Rolle verjehenen Spindel 
Defteht. Eine Schnur ohne Ende läuft über das Mad und die Rolle, wodurch letzlere in 
ſchnelle Umdrehung (1800 bis 3000 Umläufe im einer Minute) geſetzt wird. Die eiſerne 
Spindel, melde diefe Drehung theilt, endigt außerhalb des einen ihrer Lager in einen 
gehn, on melden mittelſt einer Schlinge die meſſingene Knopfſpindel gehangen wird. 
ehlere empfängt auf diefe Weife ebenfalls eine Drehung um ihre Achſe und widelt dem- 


#) Brevets 1844, T. 16, p. 104. 
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zufolge den Knopfdrahl um ſich auf, den man daran befeftint, und bon einem Haſpel her 
zuleitet. Um aber hierbei die Knopffpindel gerade ausgeipannt zu halten und die Auf⸗ 
widlung des Drahtes auf diejelbe zu requliren, ſodaß Windung dicht an Windung fi 
legt, dient ein Knopfholz: ein Stüd harten Dolzes von 50mm Länge, 25mm Breite 
und Tide, weldes auf feiner quadratiichen Endfläche zwei eiſerne Stifte und zwei Meine 
Dirhre von Eiſendraht enthält, Indem der Mrbeiter die Anopffpindel zwiſchen die zwei 
Stifte legt, den aufzuwidelnden Draht aber durd die zmei Dehre laufen läßt, führt er 
dos in ſeiner Hand befindliche ſnopfholz mit angemeſſener Geſchwindigkeit längs der 
Knopfipindel (von dent befeitigten Ende derfelben mad) dent Frei ſchwebenden) hin. 

Eine Berion kann den Draht zu 36,000 Nadellöpfen in einer Stunde fpinnen. — 
Schraubenförmig bon Draht gewundene Röhrchen, mad obiger Art verfertigt, werden 
belanntlih als Federn (bojenträgerfedern, Drahtiedern, Flastiques) angemenbel. 
Zu ſchnellerer Tarftellung derielben gibt es eigene Majhinen, welche mehrere Drähte zu⸗ 
leid; verorbeiten und auch zum Spinnen des Knopfdrahtes dienen fönnen®), 

Mittelſt ver Anopfiibere (einer Stodichere mit BO bis 100mm fangen, ſaſt 
50 um breiten, an ber Schneide dunn geichliffenen und aäußerſt wenig über einander 
tretenden Blaättern, veral. S. 251) werden bie von der Knopfſpindel abgegogenen 
Röhrchen, + bis 12 auf ein Mal, in kurze Stüdiben zerichnitten, deren jedes einen 
Nadellopf gibt. Die Uehung und Geſchicklichleit des Arbeiter& weiß es dahin zu 
bringen, dab jeder abgeichnittene Theil genau zwei Umgänge dei gewundenen Drabtes 
enthält: eine Bedingung, ohne weiche der Kopf nicht feine richtige Größe und Geſtalt 
erhalten würde. 

Ein Fertiger Arbeiter schneidet 20,000 bis 40,000 Köpfe in einer Stunde Die 
Köpfe werden, um Sie recht weich zu madıen und dadurd die nachfolgende Arbeit zu 
erleichtert, in einem großen eifernen Löffel Über Kohlenfeuer ausgeglübt, hierauf aber mit 
verdlinnter Schwefelfäure oder mit Eſſigheſe wieder blanl gebeizt. — Der Kopf einer 
Stednadel wiegt durchſchnittlich den adten Theil vom Gewichte des Schafteß, ſodaß 1ks 
Köpfe für Sks Schäfle hinreicht. 

Tie Verbindung des Nadelichaftes mit dem Kopfe, wobei lehterer zugleich feine 
Ingelförmmige Geſtalt erbält, geſchieht durch das Antöpfen (enclorre, frappage, 
headins): die dazu dienende Vorrichtung it die Wippe, Nadler-Wippe (tktoir, 
header), ein tleines Fallwert, welches von einer Arbeiterin oder einem finde regiert 
und bedient wird. Der Hanptbeftandtbeil der Mippe iſt eine vertilale, 1 bi3 1,5% 
ſchwere Eiſenſtange, melde in ertungen auf und nieder gebt, um die Gegend ihrer 
Mitte mit einer + bis 6*6 wiegenden Bleikugel beichwert it, und mittelſt eines Hebels, 
einer Schnur und eines Auktrittes aufgehoben wird, Am unteren Ende diefer Stange 
it ein Heiner ftählerner Stempel angebradbt, und der dazu gehörige Unterjtempel 
ſteht unbeweglich auf einem ſtarken Teiche oder Holzlloge, der die Grundlage ber 
Wippe ausmacht. Die erwähnten Stempel (de) find gehärtet und violett angelaflen; 
ihre einander zugefehrten Flächen, welche fich berühren wenn der Oberftempel nicht 
aufgehoben ift, find nur 10000 im Quadrate groß. Der Oberjtempel enthält ein 
halbkugliges Grübchen (anche, ttine) non der Größe des halben Nabellopfes; der 
Unteritempel ein ganz gleiches Grübchen nebſt einer davon ausgehenden, bi an den 
Rand der Stempolfläche reichenden Merbe, 

Die Grübchen der Stempel find mittel des Litfters, boutereau (einer 60 mm 
langen, tundipisig yzulauienden und halbkuglig endenden harten StahlsPunze) einge 
Schlagen; und eben dieſes Werkjeuges bedient ınan fich, um Die durch den Gebrauch abge 
unten Stempel ausjubeiiern, nachdem man deehelben durch Ausglühen weich gemacht bat. 
— Die vor der Wippe firende Perſon Hat neben ſich die angelpigten Schäfte und bie 
arichrittenen Köpfe zur Hand; cam Käftchen dient zum Hineinwerfen der fertigen Nadeln. 
Sie fährt mit der Spige eines Schaftes in die Maſſe der Köpfe und fpieht einen der- 
fetben auf (brocher), der dann Ängleih nah dem Kopf-Ende hingeſchoben wird. 
dem nun durch den am Der Mippe befindlichen Tritt die Stange mit dem Oberſtempel 
aufgehoben it, wird die Nadel dergeftalt horizontal auf den Unterſtempel gebracht, 
daß der Kopf im die halblugelförmige Vertiefung, der Schaft dagegen (um nicht abge» 


ı) sirevats, XXXV. 175. 
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plattet zu werden) in die Kerbe zu liegen lommt, die Spige aber mit den fFingern 
gehalten wird, ur wiederholtes Fallenlaſſen der beſchwerten Stange (deren Hubhöhe 
dabei gewöhnlich nicht viel über 12 mm beirägt) giebt man nun vier bis ſieben Schläge 
mit dem Oberftempel, wobei nad) jedem Schlage die Nadel gedreht wird. So bildet ih 
der Kopf zwifchen beiden genau auf einander pajienden Stempeln kugelförmig, und die 
zwei Drahtwindungen, aus welchen ex beftcht, preſſen ſich dergeftalt feft zufammen, daß 
man an der fertigen Nadel nur noch ihre Spur dur eine feine, faum fidytbare Linie 
entdedt. 


Das Weitfigen des Kopfes auf der Nadel wird größtentheils ſchon durch den ftatt- 
findenden Trud erreiht; mitwirfend aber find dabei auch zwei andere Umftände, nämlich 
der fleine Grath, der am Kopfende des Nadelfhaftes durd das Abſchneiden mit der 
Schere entjtanden iſt, und die eigenthümliche Beftalt der im Unterftempel befindlichen 
Kerbe, welche auf der Nadel einen Eindrud macht und das Metall cin wenig nad dem 
Innern des Kopfes hin ſtaucht. Ein gehörig geübter Arbeiter verficht in einer Stunde 
1000 bis 1200 Nadeln mit den Köpfen. Dieje bedeutende Schnelligleit der Erzeugung 

t man demungeachtet noch zu übertreffen verfucht, indem man die Köpfe, ftatt fie aus 
raht zu machen, von einer Miihung aus Zinn, Blei und Untimon auf die Nadeln 
oft). Im einigen Fabrilen wurde dieſes Verfahren ausgeübt: allein die gegofienen 
Köpfe waren gewöhnlich weder fo glatt und ſchön, noch fahen fie jo feft, wie die in der 
Wippe geflampften. — Hier muß aud der Mafchinen gedacht werden, welche Stecknadeln, 
(40 bis 60 Stüd in einer Minute) ganz ohne Beihilfe der Menſchenhand verfertigen 
und den Kopf aus dem Nadelſchafte ſelbſt, durd Stauchung des diden Endes, erzeugen ?®). 
Dieſe geitauchten Köpfe pflegen eine flach-birnförmige Geftalt zu —— wie man ſie auch 
zumeilen den gewöhnlichen (aus Drahtwindungen gemachten) Köpfen mittelſt etwas abge 
änderter Einrichtung der Wippenftempel, oder auf einer anderen von Hand zu bedienenden 
Kopfprägmaſchine >) giebt, — Die eben erwähnten Maſchinen, melde gänzlich felbftthätig 
aus dem ihnen in Ringen vorgelegten Drahte, durch Abjchneiden, Zuſpihen und Anftauchen 
des Kopfes, die Nadeln erzeugen, — feine genügenden Leiſtungen gewährt zu haben, 
mie man aus dem Umſtande ſchließen muß, dak man in England zu der einfachen Wer 
thode zurfidgegangen ift, die ganze Vorbereitung bis zum Antöpfen mitteljt der von je 
ber üblichen Handarbeit (5. 527) verrichten zu laflen, und nur zur Sopfbildung eine 
Maſchine (heading machine) anzuwenden. Bon diefer Maſchine giebt Folgendes einen 
Begriff: Die Nadelfchäfte werden regelmähtg — parallel und die Spihen aller nad) einer 
Seite — in einen Heinen eifernen Müblrumpf gelegt, aus welchem fie unten, cine nad) 
der andern, berausgelangen, indem die Podenöffnung des Rumpfes von einer mit Yängen- 
furden verjehenen kleinen Walze verjchloffen wird, in jede der Furden cine Nadel fich 
lagert und eine fhrittweife Umdrehung der Walze die Nadeln einzeln herausfördert. So— 
wie fi eine neue Nadel darbietet, wird diefelbe von ciner Zange ergriffen und vor eine 
größere Zange geführt, im welche ein auf die Spitze drüdender horizontaler Stempel fie 
bineinfhicht, In demjelben Augenblide ſchließt fi) die große Zange und padt die Nadel 
feit, worauf der Kopfſtempel drei raſch fich Folgende Meine Stöße giebt, und hierdurch den 
gedrüdt birnförmigen Kopf aufftaudt. Deffnet fih nun ferner die große Zange, jo über» 
läßt fie die fertige Nadel am eine zweite Meine Zange, welche diefelbe wegführt und mit 
Hilfe einer bejonderen Vorrichtung fallen läßt. Von großen Nadeln werden 112 bis 120, 
von Heinen 150 bis 160 in einer Minute foldhergeftalt mit Köpfen verichen; der Betrieb 
der Maſchine geichieht durch Dampffraftt), zwei oder drei Maſchinen erfordern cin Mäd- 
hen zur Bedienung, jede Mafchine liefert des Tages (der Öfteren Störungen wegen) nur 

40,000 bis 48,000 Nadeln, 
Fakt man alle bisher vorgelommenen Operationen zufammen und berechnet die dazu 


1) Brevets, XV. 218. — Jahrbüder, XIV. 66. 

2) Bulletin d’Encouragement 1327, p. 307, — Polyt. Journ., ®d. 17, S, 307; 
Bd. 27, S. 321; Bo. 157, S. 359. — Nahrbücder, XIV. 313. — Brevets, 
XL. 339; LV. 475; LXI. 285; LXXXVIL 513. — Brevets 1844, T. VIL, 

.6. — Armengaud, VI. 436. — Genie ind., T. 19, p. 251. — Schweiz. 
‚1800, S. 79, — Polgt. Gentr, 1360, &. 1582. — Jobard, Bulletin, T, 15, 
‚12; T. 38, p 1, 

3) Brevets, XXXV. 231, w 

4 Mittheilungen, Lief. 63 (1851), ©. 431. — Polyi. Journ, Bd. 123, S. 355. 
— Polyt. Gentr. 1852, S. 1239, 
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erforderliche Arbeitszeit für 100,000 Radeln mittlerer Größe nad einem Durchſchnilte, fo 
ergiebt ſich Wolgendes: 


Michten des Drabl8 .» .» » 3, Stunden 

Sonden, » 0 2 0 0 a = 

an Gr. 

Zerſchneiden nah dem Spiten . ı - 24 Sl = D 
Spinnen des Kopfbrats . » - 2.0.02 ö 

Schneiden der Köpfe . » 2 vr nr Ma E 

Anlöpfen under ver Wippe , 2 22. . 9% F 


Zufammen 138° Stunden. 
Sollen die 100,000 Nadeln in 1 Tage verfertigt werden, jo muß die Werfftätte mit 
14 Bersonen beſeht fein und find 9 Wippen erforderlich, Geſchahe das Anköpfen in der 
Maſchine, fo würden 3 Maſchinen durch 1 Perſon bedient reichlich genügen, das Perſonal 
ſich auf 6 Köpfe vermindern und die Urbeitszeit folgende jein: 


IR... 2 = 4» 80 nee 5 Oben 
a ee een 5) * 
EN ae 201, — 
Zerſchneiden nah dem Spigen - » » 2. Ne rl 
Anföpfen —— 100, 


Im Ganzen 50 Stunden. 


Die Stecknadeln And während der Prarbeitung mebr ober weniger ſchmutzig 
geworden und angelaufen. Man focht fie daher eine halbe Stunde lang in Wein- 
fteinauflölung oder ſehr verdünnter Schwefelſaure (oder jcheuert fie in einem Kübel, 
einem um Feine Achſe gedrehten liegenden hohlen Zylinder ıc. mit einer ſolchen Flüf- 
ſigleit), wodurd fie blank werden, und wäſcht fie ſehr jorgfältig mit reinem Wafler. 
Zulebt werden alle Nadeln, welche nicht von der fchlechteiten Zorte find, weihgelotten 
oder auf naſſen Wege verzinnt (3. 441). Auch eiſerne Nadeln find zu dieſer Der 
handlung gueiqnet, wenn man fie vorläufig rein abgebeizt und verfirpfert hat (S. 42). 
Die weihaelottenen Nadeln werden gut abgewaſchen (eteindre), durd Schütteln mit 
grober trodener Kleie in einem ledernen Sade getrodnet und in einem um jeine 
Achie gedrcbten Faſſe oder Kübel +) — ebenfalls mit Kleie — polirt. Die Kleie ent 
fernt man dann durch Sieben oder Schmingen. 

Im Handel werden einige Sorten Zteduadeln unordentlid durd einander Tiegend 
nach dem Gewichte verfauft Gewicht Nadeln); die meiflen aber werden reihenweiſe 
in Wapierblätter, fogenannte Briefe, sheets, eingeflocgen (bouter, boutage, encartage, 
papering) und beißen hiernach Briefnadeln,. Das Papier wird gehörig zufammen« 
gefaltet in die Epalte einer elaftichen hölzernen Klammer gefchoben, ſodaß nur bie 
Bierungen heraustagen, worauf man die Alammer in zwei Hafen an dem fogenannien 
Klammerbrete feftfegt und die Nadeln aus freier Hand einitedt. Defters find die 
Klammern von Fijen, unbeweglich vor der Kante des Arbeitstiihes angebracht und zur 
feiten Schliekung (um das Papier gehörig einzuflemmen) mit cinem febernden Hafen 
verichen. Kerben, welche auf der Klanımer eingefeilt find, dienen jedenfalls als Richt- 
ſchnur Fir die gleiche Fntfernung und parallele Kane der Nadeln, fowie für ihre richtige 
Anzahl, Dos Ginfteeten wird ven Kindern verrichtet, melde darin cine ſolche Fertigleit 
haben, daß fie in einer Stunde 3600 bis 4800 Radeln fteden. Um einen ziemlichen 
Vorrath von Nadeln geordnet in die Hände zu befommen, nimmt des Kind aus dem 
verwirrten Dauer, der ihm im Schoße liegt, cin Paar tüchtine Prifen und jhlägt fie in 
einen 10 mm fangen geraden Horntomm ein, ſodaß fie wiſchen defien Zähnen vermöge 
der Höpfe hängen bleiben; aus diefem Kanıme ftreicht dan das Find die Nadeln mit 
den Fingern heraus, ywiichen welchen es fie ſogleich feſihalt. Das vorläufige Falten des 
Papieres geicieht von einer eigenen Urbeiterim, welche drei Plätter über einander auf eine 
mit angemeſſenen fantigen Rippen verfehene Platte legt und mit cinem cifernen Stempel 
darüberfährt, im welchem fich den Rippen entfprechende Furchen befinden. Un einigen 
Orten ift es pebräudlich, das Papier vorher mit den Löchern zu verfehen, wozu ein Räh- 


1) Mittheifungen, Lie. 63 (1851), ©. 433. — Yolyt. Journ, Vd. 123, 6, 356- 


— Totlyt. Lente, 1552, ©. 1240. 
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lerner Stehlamm mit WO oder 25 fpigigen Zähnen dient, auf deifen Stiel man mit 
dem Hammer ſchlägt. Auch Maſchinen werden in großen Fabriken zum Stehen des 
Bapieres und zum Ginfteden der Nadeln gebraucht!). 

Bute Stednadeln mäfjen ganz gerade, mit einer ſchlanlen, jcharten, glatten und 
richtig in der Achſe liegenden Epige verjchen fein, genligende Steifheit haben und am 
Kopfe, der gehörig feſtſihen soll, durchaus Feine Schärfe oder Rauhigleit zeigen. Tie 
dur Länge und Dide verfhiedenen Sorten werden mit willfürlich feitgejegten Nummern 
benannt. Die gewöhnlichen Stednadeln find 18 bis 75 mm fang; von den fleinften gehen 
24 bis 35 auf I#. Die Die des Schaftes iſt im deſſen Länge ungefähr 40 (bei den 
Heinen Sorten) bis 60 Mal (bei den großen) enthalten. Wis befondere Arien kommen 
vor: Anſchlagnadeln zum Gebrauch der Tapeyiere, nur 18 mm fang, aber jehr di und 
mit jehr großen Köpfen; Bandnadeln, die Heinften aller Stednadeln, zum Zuſammen- 
fteden der jeidenen Tänder, 10 bis 12 mm fang und jo leicht, daß 48 Stüd nur Us 
wiegen; "Infelten-Radeln, zum Wufiteden der Injelten in Naturalienfammlungen, 
33—40 mm lang, jehr dünn (0,25 bis 0,6 mm), mit jehr Heinen Köpfen und harten (ſchwer 
biegiamen) Spigen. 


VI. Fiſchangeln (Angelhatin, hamegons, haims, fish-hooks) 2), 


Man madht fie aus Eifendraht oder Stahldrabt, der in gehöriger Länge auf 
einem Meibel abgebauen oder (wenn er jehr dünn iſt) mit einer Schere abgeichnitten 
wird. Dann bildet man durch Einhauen mit einem Meißel oder durch Einſchneiden 
mit einem hebelförmigen Meſſer den Widerhafen aus dem Groben, der bierauf, jo- 
mie die Spige, mittelit der Feile weiter ausgebildet wird. Die Biegung erhält die 
Angel mit einer Rundzange oder durch ein mit einem Einſchnitte verfehenes Eiſen. 
Endlich wird das zur Deleftigung der Schnur dienende Ende auf einem Amboſſe mit 
dem Hammer plattgeichlagen. 

In England und andermwärt3 bedient man ſich bei Anfertigung der größeren 
Angeljorten einer Heinen Maschine, welche den Draht in gehöriger Länge abichneidet, 
den ſchrägen Einichnitt zur Bildung des MWiderhafens macht und das Drahtende 
außerhalb des Widerhakens plattichlägt. Mittelit Handarbeit wird jodann ein Theil 
diejer Abplattung mit einer Schere jo mweggeichnitten, daß eine Spitze entiteht; end» 
lich Spige und Widerhalen fertig geteilt. Die Maſchine foll in einem Tage 15000 
Stüd vorbereiten und ein Arbeiter bis an 3000 Stüd vollenden. 

Da die Angeln Härte und Glaftizität befigen müffen, jo werden fie (nachdem bie 
aus Eiſendraht verfertigten eingefegt find) gehärtet; dann ſcheuert man fie durch 
Schütteln mit Sand oder Schmirgel in einer Tonne oder in einem Sade, und 
läßt fie auf einer beißen Gilenplatte blau anlaufen. Manche Sorten werden verzinnt, 

Die im Handel gemöhnlih vorlommenden Fiſchangeln haben 6 bis 75mm in der 
Länge; größere kommen öfters dor, Mleinere werden nur als Kunſtſtück (nidht zum Ge— 
brauch) mandmal von einzelnen Arbeitern verfertigt, und man findet 3. B. Ungelhafen 
von folder auferordentlichen Stleinheit, daß eiwa 1600 Stüd auf 18 gehen. 


VII. Santillen und Flittern. 


Mit dem Namen Kantille ober Bouillon (cannetille, bouillon, bullion, 
purl) bezeichnet man ein Fabrikat, welches aus feinem, jchraubenartig zu einem 
Röhrchen gemundenem Drabte beiteht, und zum Stiden, bei der Verfertigung gewiſſer 
Borden, ferner der Franſen, Quajten, Epauletten u. j. mw. gebraucht wird, Man ver« 
fertigt die Kantillen theils aus echtem oder unechtem Gold- und Silberdrahte (matte 
Rantillen); theil3 aus Lahn (lame d’or ou d’argent, tinsel, flatted wire), b. h. 
den eben genannten Drähten, nachdem dieje zwiichen den ftählernen Walzen des Plätt- 


1) brevets, XV. 222, 225, 231; LXXXVII. 529. — Brevets 1844, T. VI, p. 
109; T. XV., p. 246. — Armengaud, VI. 452. — Jobard, Bulletin, XV. 36. 
2) Technolog. Encyklopädie, Bd. I. Artilel: Angel. 
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werlen!geplatret oder flachgedructt ſund (Glanz-Kantikten);: theils aus zemen⸗ 
tirtem Drahte (S. ZEN, Der mit jarbiger Seide dicht umwichelt (überjponnen) tt; 
yelbit aus feinem mit Lahn uberimenmenn Giendrabte, Es wird dazu ein gewöhn⸗ 
liches Zpulred nebrausht 1, in Desten Here ‚Kolle man aber sine Ztridnadel ftedt, deren 
entiegenaciektes Ende Im anter hölzernen Siube lauit. Kür dicke Kantillen gebraucht 
za höljerme Nadeln von erkhidenm Purrchmeiior ad unnefähr 150 mm Länge. 
Anden man den Yırana des feinen Trahtes, moruns die Mantille erzeugt werden | 
toll, mis eiwas Wachs auf der Nadel antlebt md mt der rechten Hand die Kurbel 
Rades dreht, letter man mit Der hulen Der Fraht m subiger Spannung auf 
die in Khueller Umdrehung begritjene Wade, sm welche er ſich in Dicht am einander 
hegenden Shraubengangen amwidelt. 5% De Nadel ange nllt, ſo ſchiebt mar den 
arßten Theil der Käulille von derjelben heral und ſehl Die Arbeit jort, wodurch 
man Mantıllen vor beliebiger Yange liervorbriugen lann. Die gewöhnlichen Kantillen 
find zuludrijche Rohrchen, wat Neo runden Radeln nelpenten werben: iſt bie 
Mudel — dretlantig oder vierlant, 10 erhatt die Munttlle, welche ſich beim 
Herabuelnnen von Dir Nadel DT: h dr: Glamsiint des Trahtes ein wentg auidreht, 
vi nor, —— ⸗Amehen rauſe Nantille, Ktau⸗Bounillon). 
e train Kantıllen werden guch et ohne igentliche Radel, auf einem 12 mm 








il, drete oder viertauftigen, zugtfuinten und glisten, ſtählernen Stifte acjponnen, den 
sen mittelſt sine an den beindaichen Suptens zu die Melle des Kantiuenrades ſteckt, wo 


er abrigens die Tieniſe der Fort nehrsuchiiden Kadel leiitet. Tr Draht wird auf dem 
dickſlen Theue Des Ziles zufzewidelt, alleint da dieſer wegen jener Kürze nur wenige 
Windungern An fan, hs werden Die jrihereit intterFort * den neu eniſtandenen dere 
drang und herabgejcheben. Auf Diele Kir it es medglich. Arbeit beliebig ununters 
trodyen jortinfigen and der Kante cde Lauge zu geben. 

Te sylrtterie (speranfest Ind Don zuntalt Mir: Folie-Flittern (paillons) 
und Trahr- Atıztern paillottes). Gyimerg ſind runde, roſenjörmige, blattförmige, 
erstere und anders genallete Plallchen, welche ans echter oder uncchter Gold» 
zn Silher-Folie 12. 15%, In}, jewie ans SJumslole (2, 103), mittelſt entſprechender 
Aus ſchlagenen verſerugt werden, Die Tralr- Alitternt dauegen beflehen aus flachge · 
ſchlaaenen Trahtringelchen und haben die Gettalt kreisrunder Scheibchen mit einem 
Loche in der Mine 

Tas Ausſchlagen der Folie — eidiehn auf einer dicken gegoſſenen Scheibe 
von Mer, oder eigentlich — da tee er zu much iſt — von Blei und Zinn. 
an laut dannes Yapier miter Die 8% Falie; dartit diielbe mid vom Blei beihmugt 
wid. Tie Ansichlagenm ſind FO hang Mahlorne Wertzeuge, welche an ihrem 
Ende eine ſchurte Sameide von ſolcher Geſtalt beitgen, wie Der ümriß der Flittern 
ſie eriordert Schr ort dendt das Wertzeng den Flittern zug leich irgend eine Zeichnung 
a, z. #. Ztretten, ‘Punkte m, Dirgl, Rach der Geſtan der Flittern erhalten bie 
Glen verichiedene Masten, wie Scheibchenetten, Muopieiien, Röscheneiien, 
Blumcheneiſeu, Birmeilen, Waänzeneſen ik), w. 

Tu> Malterſal zu den Traht-Fliſſern Ge Dis amt meinten vorkommenden) iſt 
uber oder zuedner Golde und Silberdraht (2, 21m, deiien Dicke deſto bedeutender 
ſein muß, je areßer Dre Flinern ansallen allen. Man windet ihn über runden, 
150 laugen ſtahlernen »der holzernen Radeln gu Mastillen ‚von 300 bis 750 am 
Lange, melde man der Yaıge trade anthbmeidet en dadurch In lauter einzelne Ringel 
den vernaudelt. M.rmnbrils dunt hierzu eine teme Schere, an: welcher cin Blatt 
Easy rd Tigra, Dis ade langer und prakt wie an der Ringelſchere, S. 251). 
Mia bat aber und wre Atriimenk zum NMenlmenen ber $plittern » Santillen, 
wobe das Beſcuttilte paris bertet, daß Die Suntills, amt einem ihre Höhlung aus⸗ 
lenden Mur — Nat, Dune ne nlimoier- Loch gezogen wird, in ober 
sr weh Mil ein hecthbbdhns Home Mey beitndet®,. Man geminnt zwar 


1, Teer, Knentlepioi, IV; vi, 
23 Zeamlaa. Bnyllägpsan, INT UBELTELT Here, 
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bierdurd am Schnelligkeit, Tann aber bie Kantillen nur in einer geraben, mit ihrer 
Achſe parallelen Linie zerichneiden; während es doch der Erfahrung nach befier und 
für Hohlflittern jogar nothivendig iſt, den Schnitt ſchrag — in einer ſehr teilen 
Schraubenlinie — zu maden. Die Enden ber jchräg geichnittenen Ningelchen legen 
fih nämlich beifer über einander und laſſen nicht jo leicht eine Fuge entitehen, durch 
welche die Flittern von dem jFaden, mit dem ſie aufgenäbt werden, berabichlüpfen 
können. Zum Plattichlagen der Ringelchen dient ein Ambos und ein Hammer. 
Eriterer (der Ylitternftod) bat eine verftählte quadratüche, 85 wm lange und breite 
ſehr wenig lonvere, äußerft fein polirte Bahn, Der Flitternhammer wiegt unge— 
fähr 1,5 ke und hat eine einzige Bahn, melde ebenfalls verjtählt, kreisrund, 45 mm 
im Durchnieſſer groß, ſanft gewölbt und fen polirt ift. Sein bölzerner Stiel mißt 
300 bis 450 mm in der Yänge umd dreht ſich mit feinem Ende um eine horizontale 
Achſe, welche fih in einer auf dem Arbeitätiiche angebrachten Stütze befindet. 

Der Flitternjchläger ſchiebt aus dem Vorrathe von Ringelden, welchen er neben fich 
liegen hat, ein Stüd nah dem andern mit einer Meinen hölzernen oder mejjingenen 
Spatel auf den Ambos unter den Hammer, den er mit der Hand am Etiele aufhebt und 
niederichlägt. Ein einziger Schlag vollendet in der Regel die Flitter, nur die allergröften 
erfordern mehrere Schläge; dagegen lönnen von dem ganz feinen aud wohl zwei, drei 
oder vier zugleich durch einen Schlag des Hammers verfertigt werden. 

Man unterscheidet glatte Flittern, Hohlflitiern und Krausflittern. Die 
glatten find flahe Scheiben; die Hohfflittern gleichen ihnen big auf den Umſtand, daß 
fie jhalenartig vertieft find, Die wenig vertieften Hohlilittern entftehen unter dem Ham» 
mer wie dic platten Flittern; nur nimmt man dazu dunneren Draht, als zu den letteren 
und jchmeidet die Ranfilen immter jchräg auf, Die ftarl hohlen Sorten empfangen ihre 
Vertiefung durch nachträgliches Schlagen mit einem fählernen Stempel auf einer Bleis 
Unterlage. Die fraufen Flittern, melde eine eingedrüdte Jeihnung von Punkten oder 
Striden enthalten, madt man aus den glatten, indem man letztere auf Blei legt, einen 
grovirten ftählernen Stempel (Krauseiſen) darauf fett und einen Hammerjchlag auf 
den Stempel giebt. 

Gute Flittern müffen eine regelmäßig runde Geftalt, cine überall gleiche Tide und 
einen hohen Spiegelglanz befiten, dabei von dem uriprlinglicen Epalte des Ringelchens 
feine oder nur cine höchſt geringe Spur erlennen laſſen. Die Flitlern werden im Han— 
del nad ihrer Größe mit Nummern bezeichnet. Die allergrößten, von 8 bis 12mm 
Durchmeſſer und mit einem jehr großen Loche heiken Ringel (bold-Ringel, Sil«- 
berefingel). Bon den Neinften glatten fylitteen gehen auf ein Gramm ungefähr 140, 
von den Heinften Hohlflittern wohl 400. 


IX. Rupferichmied-Arbeiten'). 


Nebit der Daharbeit, d. h. dem Eindeden der Dächer mit Kupferblech — 
mobet die Blechtafeln an ihren Rändern dur den doppelten Falz, S. 381, vereinigt 
und mittelft Nägeln und jogenannter Heftbleche, Hafte (kleiner, mit in den Falz 
bineingebogener Blechſtücke) auf der hölzernen Verſchalung befeitigt werben — ber 
Stehen die Erzeugniſſe des Kupferſchmiedes bauptiählih in Gefäßen verjchtedener Art 
und Größe für den KHüchengebraud, für Fabriken, Deitillir-Anftalten u. ſ. w. 


Die Haupt-Werljeuge des Kupferſchmiedes find verichtedene Hämmer und Am— 
boſſe. Letztere find theils gewöhnliche Schmiede ⸗ Amboſſe mit oder ohne Hörner, 
theils — Amboſſe; hierzu kommt noch der Stockambos, auf welchem die runden 
Böden der Reſſel und andere Gefäße ausgehämmert werden, und das Sperrhorn. 
Die Hämmer find theils von Holz theils von Eiſen, verftählt, und von verichiedenen 
Formen. Die Pearbeitung des Kupfers geſchieht zum größten Theile kalt; aber 





1) —2 Enchllopadie, IX. 58. — Das Aupferichmiebhandwerk, von F. Höhne 
und € Rösling. Weimar 1839. (101, 2b, des Neuen Schauplahes der 
Fünfte und Sandwerfe). 
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wenn fie jo lange fortgejegt werden muß, dab das Metall ſpröde werden und Riffe 
erhalten könnte, jo iſt es nötbig, biejer Gefahr durch Ausglüben vorzubeugen. Für 
die meiiten (namentlich größeren) Gegenitände wird dem Kupferſchmiede die Borarbeit 
von den Kupferhämmern geliefert, wo unter dem vom Waſſer getriebenen Schwanz« 
hammer das Kupfer zu roh geformten runden Gefähen, jogenannten Schalen 
6. ©. 358), oder wenigitens zu freisrunden, 0,3 bis 2,4 m im Durchmeſſer haltenden, 
in der Mitte etwas dideren Matten (Scheiben, Böden) ausgejchmiedet wird. 
Beide bildet der Kupferſchmied durch Treiben mit jeinen Handhämmern weiter aus, 
indem er ihnen die Geftalt gibt, meldhe der Zweck verlangt. Manche Gegenitände 
welche fih nicht aus dem Ganzen Ichlagen lalfen, werben aus Blech gebogen oder 
aus mehreren Theilen zujammengeiegt und durch Falzen, durch Löthen oder durch 
fupferne Niete verbunden. Letzteres ift 5. D. bei allen ſehr großen, ſowohl runden 
als vieredigen Keffeln der Fall. Das Löthen geichieht in der Negel mittelit Meifing 
— a im Feuer; in manden Fallen aber auch mit Weichlotb durch 
en Kolben. 


Gefäße von bedeutender Tiefe oder ſehr Fünftliher Geftalt erfordern während ihrer 
ven ein oft wieberholtes Ausglühen. Um hiervon, ſowie Über den allmäligen 
ortgang ber Arbeit ein unterrichtendes Beiſpiel zu geben, fei hier die Berfertigung einer 
Kudenform von 250 mm Randweite und 120mm Tiefe mit einem im ihrer Mitte fich 
bis zur Höhe des Randes cerhebenden Zapfen von 50 mm Durchmeſſer gewählt. Dazu 
wird aus Hupferbleh von Imm Dide eine freisrunde 360 mm im Durchmeſſer haltende 
Scheibe geichnitten, auf deren Mitte man zunächſt durch Hämmern den goin Zapfen 
nad oben heraustreibt, während die Randfläche eine unterwärts Tonfave Beftalt erhält, 
ſodaß das Ganze einem breitrandigen Gute mit engem hohen Kopfe vergleichbar erſcheint, 
und der Durchmeſſer der Randlante ſich auf 325 mm vermindert. Im Laufe diefer Ber 
arbeitung wird ſchon ein jehsmaliges Ausglühen nothwendig, Nachdem das Stüd hierauf 
zum fiebenten Male geglüht ift, werden am Zapfen die nach deſſen Länge Iaufenden Rippen 
ausgchämmert, und zugleich zieht men die Randfläde jo herum, daß fie nun nad oben 
eine geringe Konkavität darbietet. Bis ferner nad und nad der Nand zur Schalenform 
2. genug aufgrgogen und rundum nad außen umgelegt werden lann, treten nod vier 
lübungen ein, ch dem lehten (alfo Alten) Glühen werben in der Wandung Die 
Rippen (an jene des Zapfens fi anſchließend) ausgehämmert, und die Form ift vollendet. 


Viele kupferne Gefäße werden inwendig verzinnt. Weußerlich bleiben manche 
ganz rob, d. b. mit dem braunrotben Ueberzuge von ſtupferorydul verliehen, welder 
durch das Glühen entitanden ift und ben man öfters durch Einreiben mit gepulvertem 
Röthel zu verſchönern jucht. Durch Ablöichen der glübenden Gegenftände in Waller 
(mas man Abplägen nennt) jpringt dieſe Glübipandede größtentheils ab. Solche 
Stücke, welde Glanz haben müſſen, werden mitteljt verbünnter Schwefelſaäure abge 
beizt, mit polirten Hämmern auf ebenfalld polirten Amboſſen, Sperrbhörnern x. 
blanfgehämmert; zumeilen auch noch mit Bimsſtein und Wafler, dann mit Holzfoble 
und Waſſer geichliffen, endlich polirt. Das Boliren verrichtet man entweder mit 
dem Polirftahle oder mit Tripel; legterer wird auf einem mwollenen Tuche und zwar 
anfangs mit Baumöl, dann troden angewendet. Ueber das Bronziren oder Braun- 
machen der Rupferwaren |. m. S. 469. Die braungemadten Gefäße empfangen 
ben gehörigen Glanz durch nachträgliches Blanfhämmern und ichließliches Abreiben 
mit Leder, worauf mar ein Gemenge von Kolkothar und feinem Grapbitpulver 
genommen hat. 


63 lommt vor, daß an verſtecklen Stellen kupferner Geräthfchaften (namentlid der 
Apparate zur Branntweinbrennerei) beiritglich Maſſen von Blei oder fehr bleihaltigem 
Schnell· Loih angebracht werden, um das Gewicht zu vermehren und ezahlung nad 
einem bedungenen Pfund⸗Preiſe ein mohlfeiles Metall als Kupfer bezahlt zu erhalten ?). 
Dan nennt dies: Einſeten von Blei, PleirEinfat. Zur Erlennung des Betruges 


2} Polyt. Centr. 1847, ©. 65. 
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reicht jchr oft die genauefte Beſichtigung nicht hin und man muß den Alang beobadten, 
oder flarfen Eſſig in die Gefäße gießen und nad ein Paar Stunden auf Vleigehalt prüfen, 
oder dur Abwägen in und außer Waſſer das ſpezifiſche Gewicht der Geräthe ermitleln, 
welches durch anwejendes Blei vergrößert wird, 


X. Klempner · Arbeiten ij. 


Die Materialien des RKlempners oder Blecharbeiters (ferblantier, tinman) 
find befanntlih Weißblech (verzinntes Eiſenblech) und Meſſingblech, ſchwarzes Eiſen⸗ 
bleb und Zinfbleh, ferner in beichränfterem Maße: auch Kupferblech. Aus dieien 
Gattungen werden vorzüglich die verichiedenartigiten Gefäße, ferner Lampen und 
manche andere Gegenſtände verfertigt, deren Aufzählung oder Beichreibung bier nicht 
beabfichtigt fein lann. 

Das Meihblech wird zur Veriertigung feiner Arbeiten dur Abreiben mit ſtreide 
entfettet, dann mit dem Hammer polirt (S. 369); bei gewöhnlichen Gegenjtänden 
unterbleibt beides. Dagegen ift eine oftmals ausgeführte Vorbereitung, Sowohl des 
Meihblehes als des Meſſingbleches xc., das Ausſpannen ober Gleichziehen (S. 360), 
wodurch das Blech geebnet wird. Man jchreitet jodann zum Vorzeichnen (tracer) 
und Zuichneiden (couper) der einzelnen Beitandtheile, woraus eine Arbeit zuſammen⸗ 
geiegt wird). Das Vorzeichnen geſchieht mittelit eines jpigen ftählernen Stiftes, 
wobei man Mabftab, Zirlel, Lineal und Winfelmab zu Hülfe nimmt. In vielen 
Fällen erleichtert man fich dieſe Arbeit jehr durh die Anwendung von Modellen 
oder Shablonen (patrons), weldhe aus Blech gemadt find und auf die zu ver- 
arbeitende ‘Platte gelegt werben, worauf man ihren Umriß mittelit ber ftählernen 
Spige nachzeichnet. Beſonders für joldhe Gegenſtände oder Veltandtbeile, welche oft 
vorlommen und von nicht ganz einfacher Gejtalt find, gewährt dieſes Verfahren viel 
Bequemlichkeit. Das Zufchneiden begreift im meiteften Sinne alle diejenigen Arbeiten, 
durch welche das Blech im unveränderten flachen Zustande die erforderliche Geftalt 
erhält. Hierzu gehört alſo zunachſt das eigentliche Zuſchneiden, d. h. die Entfernung 
der Theile des Bleches, welche außerhalb der vorgezeichneten Umriſſe liegen; dann 
ferner die Hervorbringung mannigfadher Deffnungen und Durchbrechungen im Innern 
der Blechflähen. Mit den gewöhnlihen Hand» und Stodicheren, beſonders mit den 
legteren, ſowie mit Streisicheren, können nur geradlinige oder einfach gefrümmte 
Schnitte gemacht werden, welche freilih auch am allerhäufigiten vorfommen. Daher 
muß man fi in manchen Fällen durch Aushauen des Bleches mit dem Meihel 
belfen. Des nämlichen Mitteld bedient man fich bei großen und einfach geftalteten 
Durchbrechungen; find aber legtere Hein, jo erzeugt man fie — wie auch immer ihre 
Geitalt beihaffen jein mag — tbeil® durch NAusichlagen auf Blei mit Hauern, 
Durchſchlagen, Putzmeißeln, theils vermittelft des Durchichnittes. 

Aus dem flahen gehörig zugeichnittenen Bleche werden Gefähe, und hohle oder 
vertiefte Gegenftände überhaupt, auf verjchiedene Weile gebildet, nämlih: a) Durch 
Biegen, welches bei ebenen Blechtafeln auf bejonderen Ablanter, Falz- und Um— 
ihlagmaidinen?®), bei runden und ovalen Stüden auf dem Sperrhorn ober 
über einem Dorne, auch mittelft Walzen, Sielen maſchinen, Falzzudrück— 
maihinen :zc., bei edigen auf einem Ambofje oder auf dem Umſchlageiſen und 


1) Manuel du Ferblantier et du Lampiste, par Lebrun. Paris 1830. — 
Lebrun's volftändiges Handbuch fir Klempner und Lampenfabrifanten. Bon 
Th Näy 5. Aufl. Weimar 1866. (53. Bd, des Neuen Schauplatzes der 
Künfte und Handwerk), — Die Arbeiten des Epenglers. Bon Fr. Fink 
Darmſtadt 1859, 

Die geometriiche Zuſchneidekunſt zum unentbehrlichen Gebrauche für Metaflbledh- 
und Papparbeiter. Bon Fr. Scholle. Dresden 1844. 
2) Umtlicher Bericht über die Wiener Weltausitellung im I. 1873, erftattet von 

der Gentral-Commijfion des deutſchen Reiches, XII. Gruppe, S. 71—89. 
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Bördeleiten geſchieht. b) Durch Treiben mit Hämmern auf Ambofjen oder ambos- 
ähnlichen Werkzeugen, worüber S. 358 bis 364 ausführlich geſprochen iſt. e) Durch 
Drüden und Aufziehen auf der Drehbank (5. 304). A) Durch Prefien in Stangen 
(S. 8), mittelft des Fallwerles (S. 371) oder eines Stoßwerkes (3. 379); wiewohl 
die Anwendung diefes Mittel$ bier von ziemlich beſchränkter Ausdehnung til. Die 
Ränder der Gefäße erhalten die nöthige Verftärkung theils durch eine Siele, in melde 
meilt ein Gijendraht eingelegt wird (S. 3611; theils durch eine einfache rechtwinklige 
Umbiegung auf dem Bördeleiien oder Umichlageiien (5. 361); theils durch eine leichte 
Ausihweilung auf dem Polirſtocke (S. 360); theils durch einen berumgelötheten 
Blechſtreifen oder ein cben fo"befehtigtes Röhrchen (5. 215). 

Maſſive und hohle gegofiene Beitandtheile, welche öfters an Blecharbeiten mit bor= 
fommen (mie frühe, Säulen, Knöpfe, Handhaben u. dgl.) werden aus Mejfing, aus einer 
Miſchung von Blei und Antimon, aus Zint sc. auf die befannte Weiſe hergeftellt und 
find eigentlich dem gegenwärtigen Abjchnitte hinfichtlih ihrer Verfertigung fremd. 

Das gemöhnlihe Mittel zur Vereinigung der Beſtandtheile von Blecharbeiten 
iſt das Löthen mit Weichloth, welches mittelſt des ſtolbens vorgenommen wird 
(S. 388, 396). Bei manchen Gegenſtänden muß das Falzen (S. 381) und Nieten 
(5. 382) zu Hülfe genommten werden, vorzüglich wenn diejelben beſtimmt find, der 
Dige ausgejegt zu werden, Auch Arbeiten aus Schwarzbleh werden regelmäßig nur 
dur Mieten oder Falzen zuiammengelegt. Bereinigung mittelit Schrauben und 
Muttern findet nur dort Anwendung, wo die übrigen Verbindungsarten untauglich 
find oder nicht die gehörige FFeitigfeit gewähren, oder wo es wünſchenswerth ift, bie 
Theile leicht wieder aus einander nehmen zu können. 

Die Weißblechwaren mitffen dur das Poliren des Bleches (©. 360) und nöthigen 
Falls durch das Schlichten oder Planiren (S. 363) alle die Glätte und den Glanz 
befigen, deren fie beditrien. Was dagegen die Arbeiten aus Meſſingblech betrifit, jo 
werden fie, jofern das Blanfhämmern nicht genügt, geſchliffen und polirt, wenn fie eine 
feine glänzende Oberfläche erhalten jollen. Zum Schleifen bedient man ſich des Bimsjteins 
pulvers mit Waſſer, oder eines nafjen Stüdes Bimsſtein; ſpäterhin der Holzlohle mit Del. 
Die Politur giebt man mit Tripel oder englifcher Erde oder Kolfothar, die man jämmts« 
ch mit Baumdl auf Wollentucdy anwendet, oder mit Wiener Fall und Stearinöl (Elain). 

Tas Moiriren des Weißbleches ift bereits (S. 497) beichrieben worden. Maren, 
welche auf dieſe Weife verziert find, werden — um die Abreibung ihrer Oberfläche zu 
verhindern und das Anſehen des Moors zu verschönern — mit einem Terpentindlfirniſſe 
15. 47%) überzogen, den man durd Zuſat von Pflanzenpigmenten beliebig färben fan; 
öfterd auch unter dem Firniffe mit durchſichtigen Farben bemalt. 

Ueber das Ladiren der Blechwaren f. m. S. 4B0, 

Hohle Gegenftände von Meffing- oder Kupferblech, melde für ihre Beſſimmung ein 
großes Gewicht haben müflen (3. ®. Lampengefäße) oder weldye gegen das Eindrücken 
geſchützt werden follen, pflegt man mit Wlei oder Gyps vollzugieken. Statt Plei Tann 
Eiſen eingegofien werden, wenn man die Stitde dergeftalt in Waſſer taucht, dak ihre 
Außenfeite volftändig durch dieſes fühl gehalten wird, 


XI Blattirte Waren. 


Unter diejem Namen verjteht man zweierlei weientlid von einander verichiebene 
Fabrikate, welde nur darin übereinftimmen, daß bei denjelben ein weniger ſchönes 
Metall mit einem jchöneren und koſtbareren bekleidet oder überzogen ift; nämlich: 
1) Gefähe und andere Geräthe aus gold» und filberplattirtem Kupferbleche (S. 158), 
und 2) Arbeiten aus majlivem Metalle, insbeiondere Eifer, welche mit dunnem Bleche 
aus einem anderen Metalle überzogen (plattirt) find. 

a) Die Gegenjtände aus plattirtem Supfer werden im Allgemeinen mit den 
nämlihen Hülfsmitteln dargeftellt, welche der Hlempner (5. 535) zur Verarbeitung 
des Meſſingbleches und verzinnten Eifenbleches und der Silberarbeiter zu jener des 
Eilberblehes anwendet (S. 541), Nur muß, um die Plattirung zu ſchonen, jede Ber 
handlung, welche die Oberfläche beihädigen könnte, ſowie möglichit das Glühen (1. S. 
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160) vermieden werden. Peßteres wird glüdlicherweife durch die große Meichbeit 
und Dehnbarleit des Materiales ohnehin fait ganz überflüſſig. Da die Verfer— 
tigung plattirter Waren faum anders als fabrifmähig betrieben wird, jo ſucht man 
dabei das mühſame und langmicrige Treiben mit dem Hammer nah Möglichleit zu 
vermeiden, stellt danegen die allermeilten boblen Gegenftände durh Drüchen und 
Aufziehen auf der Prebbanf oder durch Preſſen in Stangen (mittelft des Fallwerles 
und des Prägitodes) dar. Streifen von plattirtem Bleche, worauf Verzierungen an« 
gebracht werden, bearbeitet man, je nad ihrer Beichaffenbeit, im Sedenzuge (Z. 213) 
oder mittelit Walzen; Röhren (z. B. zu Leuchterichäften u. dgl.) werden über einem 
eiiernen Zylinder mit dem Dammer gebogen, an der Fuge gelötbet, dann auf der 
Ziehbank über ftählernen Dornen gezogen. An den Rändern der Arbeititüde muß 
man den auf dem Durcichnitte des Bleches fichtbaren Kupferſtreif auf irgend eine Weile 
verbergen. Dies geſchieht am einfachiten durch Umlenen des Nandes nad der nicht 
in die Augen fallenden Seite, wodurch derielbe zugleich mehr Steifheit erhält. Bei 
forgfältiger ausgeführter Arbeit ſaßt man dagegen die Ränder mit einem ſchmalen 
Etreifen von feinem Zilber ein, der mıt Zinnloth (beiter mit Zilberichlagloth) aufge 
löthet wird (silrer-edge), Wan erreicht hierdurch auch den Portbeil, daß nicht an 
den Rändern — als den am metiten der Abnugung unterworienen Theilen — das 
Kupfer zum Vorſchein fommt, während die Flächen noch qut mit Silber bededt find. 
Einfaffungen und andere Beſtandtheile mit erbabenen Verzierungen werden aus dem— 
jelben Grunde gleichfalls am beiten aus dünnem Zilberbleche gewalzt oder in Stangen 
gepreßt, dann aufgelöthet, 

Die Löthungen an plattirter Arbeit jollen jo viel wie möglich durdaus mit Silber- 
ſchlagloth (vor dem Löthrohre) verrichtet, und Zinnloth fol nur in jenen Fällen anger 
wendet werden, wo das Hartlöthen durch die Umſtände verhindert wird. 

In neueſter Zeit ift die Frabrifation filberplattirter kupferner Maren ſehr in Abe 
nahme gefommen, da man Für die meiften Fälle ftatt der ſchon am unverarbeiteten Metalle 
ausgeführten mechaniſchen Wlattirung lieber nad Vollendung der Gegenftände aus rothem 
Kupferbleche cine chemische Vlattirung, nämlich galvaniſche Werfilberung, anmendet, Artifel 
diejer Art — auf welden die Silherbefleidung beliebig did gemacht werden kann — pflegt 
man chenfall3 plattirte zu nennen. 


b) Die Rlattirung auf Eiſen (plaqu& sur fer) wird mit papierbünnen 
Blechen von Silber, von filberplattirtem Kupfer, von Meſſing (Blattirmeiiing) 
oder Argentan ausgeführt, Man ftellt auf dieje Weiſe eine Menge Gegenftände ber, 
welche großer Feitigkeit und zugleich eines ſchönen Anſehens bedürfen, vorzüglich Be 
ftandtbeile von Kutſchen, Wierdegeichirr und Reitzeng, wie: Schnallen, Ringe, Ihür- 
griffe, Steigbügel, Stangen u, . w, Inſofern dieſe Gegenitände mit Silber plattirt 
werden, it der Ueberzug von edlem Metalle viel ftärfer und dauerhafter, ala man 
ihn durch die Verfilberung mit Blattjilber, die chemals jogenannte deutiche Platti- 
rung (S. 469), erhalten kann. 


Das Verfahren beim Plattiren des Eiſens beſteht weientlich in Folgendem: Die 
geihmicdeten (öfters auch glübend in Stangen oder zwiichen geienlartigen Präg* 
ſtempeln im Fall» oder Stoßmwerfe ausgeprägten) Gegenſtände, an welchen alle ſchatfen 
Eden und Kanten zu vermeiden find, werben blanfgefeilt, mit ſchwacher Salmiafauf- 
löiung einige Stunden lang gebeizt, abgetrodnet und durd Einlegen in geſchmolzenes 
heißes Zinn verzinnt. Man bat fo den Kern (noyau) zubereitet, welcher nun mit 
dem dünnen, zur Plattirung beitimmten Bleche (der Hülfe, coqnille) umſchloſſen 
werden muß. Man ſchneidet dieſes Blech (Meifing und Argentan durch Ausglühen 
erweicht) in gehöriger Größe und Gejtalt zu, legt es auf dem eilernen, im Schraub« 
ftode befindlichen Kern und Hopft es mit einem hölzernen, mit mehrfachen Tuchleiſten 
ummidelten Hammer jo lange, bis es ſich allen Umriffen des Eifens angeichmiegt bat. 
Auch kann man über das Blech ein Stück Blei legen und auf dieſes mit dem eifernen 
Hammer Ihlagen, um den gleichen Zweck zu erreichen, Am vortbeilhafteiten ift es 
iedoch bei einem tabrifmäßigen Betriebe, das Blech in den nämlihen Stanzen hohl 
auszupreſſen, worin die geſchmiedeten eifernen Kerne durch Prägen vollendet wurden, 
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Man erreicht auf dieſe Weile am jchnelliten, volllommenſten und mit geringer Nadr 
hülfe das genaue Zuſammenpaſſen des Kernes und der Hülfe. Soll legtere den erſteren 
auf allen Seiten umbüllen und bededen, jo muß fie natürlich aus zwei, zumeilen aus 
mehreren Theilen beitehen, die man einzeln verfertigt, auflegt und an den Rändern 
jo genau an einander paßt, daß fie keine bemerlbare Fuge lajfen. Die gehörig vor» 
gerichtete Hülfe wird innerlich mit ein wenig Terpentin bejtridhen, auf dem Kerne mit 
ausgeglühtem Eiſendrahte feitgebunden und das Ganze in Kohlenfeuer erbigt, wodurch 
das Zinn jchmilzt und das Eiſen mit dem darauf befindlihen Bleche zufammenlöthet. 
Nah dem Erkalten nimmt man den Bindebraht ab, reinigt die Arbeit und polirt fie 
mit dem Poliritahle, mit dem Blutſtein oder mit Tripel und Polirroth, welche man 
auf Leinenlappen, Leder oder Filz anfangs mit Del, zuletzt troden gebraucht. 

Durch ein mit dem bejdpriebenen im Weientlichen übereinftimmendes Verfahren 
werden eiſerne mit Silber plattirte Ebeftede (Löffel und Gabeln) erzeugt, welde den 
filbernen täufchend ähnlich find. Dieſe Stüde werden aus dem beiten Stabeifen geſchmie⸗ 
det, voriheilhafter aber mittelft des Durchſchnittes aus Eiſenblech geſchnitten, in Stanzen 
oder Gejenfen ausgebildet und mit beliebigen Verzierungen verfehen, endlich blanfgefeilt 
und verzinnt. Das zum Plattiren beftimmie Silber wird zu dunnem Bleche gewalzt 
diefes gehörig zugeſchnitten, durch Hämmer und Polirftähle dem Eifen angepaßt und au 
demjelben durch Erhitzen befeftigt. Die volfommene Vereinigung, des eifernen Kernes 
und ber filbernen Hilfe wird noch mehr geficdert, wenn man zwiſchen beide eine zweite 
Hulſe vom fehr Dünnem gemalgten Zinn legt, welche beim Schmelzen fid) mit dem (ifen 
und mit dem Silber verbindet, bejonders wenn gleidzeitig cin Drud angewendet wird, 
Zu dieſem Zwecke werden das Silberblech und das darauf gelegte Zinnblatt mit einander 
im gußeiſernen Stanzen (matrices) gehörig vertieft: man legt dann in die cine Stange 
ſechs Blätter dännes, mit ſchwachem Gummimafler befeuchtetes Papier, darauf die eine 
Hälfte der filbernen Hülfe, ein Zinnblatt, das eiferne leicht verzinnte Std (Löffel oder 
Gabel), wieder ein Sinnblatt, die zweite Hälfte der filbernen Hilfe, abermals ſechs Blätter 
Papier und zulegt die zweite Stange, bringt das Ganze in das feuer und nad dem 
Schmelzen des Zinnes in eine ftarke Preſſe mit zwei Schrauben. 


XU. Edte Bronze-Waren.?) 


Man verfteht unter echter oder vergoldeter Bronze (bronze dore) Gegen- 
ftände aus einer gelben Metallmiſchung (5.46, 51), welche im Feuer, oder auf naſſem 
Wege, oder galvaniich, vergoldet find, um als Nahahmung goldener Waren zu dienen, 
Die Arbeiten dieſer Art find bekanntlich außerſt mannigfaltig: Figuren, Qeuchter 
Kronleuchter, Lampen, Schreibzeuge, Uhrkäſten, Rahmen, Gloden, Beichläge, Ver 
zierungen und Säulen-Gefimje auf hölzernen Einrichtungsjtüden; ferner Heiner und 
großer Ehmud, als: Schnallen, Uhr und Haläfetten, Ringe, Ohrgebänge, Armbänder, 
Agraffen und Nadeln, Diademe, ꝛc. Alle maffiven oder einigermaßen großen Stüde 
werden durch Gießen bargeftellt, die übrigen aus Blech und Draht verfertigt. Die 
Verfahrungsarten beim Gießen der Bronzewaren find durchaus die nämlichen, welche 
zum Gießen des Meſſings in Sand angewendet werben (3. 100). Sofern «3 fich mit 
dem Fwede vereinigen läßt, werden die Stücke meift hohl (über Kernen von Sand 
oder Lehm) gegoffen, ſowohl um an Metall zu fparen, als um die Unbequemlichteit 
eines großen Gewichtes zu vermeiden. Häufig muß ein Gegenftand in mehreren 
Theilen gegofien werden, die man entweder vor ber weiteren Ausarbeitung mit Mejr 
ſingſchlagloth zufammenlöthet, oder nach gänzlicher Nollendung durch Schrauben und 
Niete mit einander verbindet, je nachdem die Geſtalt und der Zweck auf das eine 
oder andere Verfahren binweilt. Die gegoſſenen Maren werden befeilt, auf der Dreh- 
bank abgedreht und oft auch gerändelt (S. 304), gravirt oder mit Punzen ange 
arbeitet (zifelirt, ©. 364), um ihnen jene Vollendung der Form und Oberfläche zu 





1) Vollftändiges Handbuch des Gürtlers und Bronge-Arbeiterd, Bon U. Wallad, 
Weimar 1840. (108. Bd. des Neuen Schauplatzes der Künfte und Handwerle.) 
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geben, welche beabirchtigt wird; dann ſchwach geglüht, um fie von sFett und Schmuß 
zu befreien; hierauf gelbgebrannt (5.407); endlib mit Boldamalgam oder auf andere 
Weiſe vergoldet, worüber (S. 449—453, 455 —456, 459-460) ausführlich gehandelt 
ift. Oft werden einzelne Theile der Arbeiten grün bronzirt (5. 471), nachdem die 
übrigen bereit$ vergoldet und gänzlich vollendet find. 

Bu den lleineren Gegenftänden, welche nicht gegoſſen werden, in&belondere zu ben 
unedbten Shmudmwaren (Bronze-Shmud, bijouterie dorée)) verwendet man 
als Material Tombalblech und Tombaldraht. Aus dem durd Glühen weichgemadhten 
Bleche werden die einzelnen Beſtandtheile durch Preſſen in Stanzen (unter dem Fall- 
werke) oder zwiſchen gravirten Walzen, Ausſchneiden und Durchbrechen mittelit des 
Durhichnittes oder der Yanbjäge, jeltener durch Graviren und Zileliren, verfertigt 
und ausgearbeitet. Oft muß man mehrere Theile mittelit Schlagloth zuſammenſetzen. 
Dann werden fie gelbgebrannt und vergoldet, gleich den gegoijenen Waren. Die 
Vereinigung mehrerer Ztüde zu einem tünftliheren Ganzen geichieht mittelft Nicten, 
Schrauben, Zujammenbängung durch Prabtringelden, u. ſ. w. Durch Emailliren 
(S. Ms) oder durch Einlaſſen mit Farben (S. 469), ſowie durch Einſetzen echter oder 
unechter Edelſteine, verziert man oft dieſe Waren. Nachträglich nothwendige Löthungen 
werden mit Zinn ver dem Löthrohre oder über der Weingeiſtflamme verrichtet und 
man bemalt fodann die Löthitellen, um fie zu verſtecken, mittelit des Pinſels, mit 
echtem Muſchelgolde. Doch iit dies nur ein Verfahren für den Nothiall. 

Vergoldete Bronze, welche durch Beſchmutzung ihr Anfehen verloren bat, kann 
man — vorausgeiegt, dab die Vergoldung nicht Schaden gelitten hat, — durd Kochen 
in Lauge, nachfolgendes Waſchen mit ftarl verdünnter Salpeterſäure und ſchließliches 
Spülen mit kochendem Waſſer auffriichen. 

Die fogenannten Boldperlen, welche bei Stidereien ıc, Anwendung finden, gehören 
zur echten Bronzearbeit, indem fic aus Tombal gemaht und im feuer zc, vergoldet wer» 
den. Man verfertigt diefelden aus Draht oder aus Blech. Im erfteren Falle wird der 
Draht gleich dem Knopfdraht zu Stednadeln gefponnen und in Stüdchen von je zwei 
Windungen zerichnitten (S. 528), die man nachher, auf einem Eifen- oder Stahldrahte 
ftedend, nuilihen den Stempeln der Wippe (S. 528) zu dichten glatten Kügelchen Ichlägt 
und von dem Drabte wieder abzieht. Die aus Blech erzeugten Perlen werden dadurd) 
erhalten, daß man von einer gchörig dicken Tombaktafel mitteljt eines Durcichnittes Heine 
Scheibchen oder Zylinderchen mit einem Loche in der Mitte ausftöht umd dieſe entweder 
unter der Nadler-Wippe oder durch Rollen zwiſchen zwei ausgefurchten flählernen Linealen 
fugelig zurundet. — Die ihrer Geftalt nach fertigen Perlen werden blanfgebeizt, durch 
Sqhwenlen oder Schlllieln mit Aljfigem Goldamalgam (S. 450) und darauf folgendes 
Abrauchen vergoldet, ſchließlich mit etwas Eifig in eine ftarke vieredige Glasflaſche gegeben 
und jo lange gejchiittelt, bis fie dur die Reibung an dem Glafe und an einander den 
gehörigen Glanz erhalten haben, — Silberperlen werden ebenfo dargeftellt, belommen 
aber ftatt der Bergoldung eine Verfilberung. - 


XII. Unechte (gefirnißte) Bronze-Waren (bronze verni), 


Dies find Gegenftände aus Meifing oder Tombak (theils gegoſſen, theils von 
Blech verfertigt), welche ganz auf diejelbe Weile bearbeitet - werden, wie die echte 
Bronze, ſich jedoch von diefer dadurch untericeiden, daß die Vergoldung fehlt und 
durch einen Anitrich von Goldfirniß (S. 478, 479), freilich nur unvolllommen, erjegt 
wird. Die auf jolhe Weile erzeugten Gegenftände find ebenſo mannigfaltig, wie Die 
Arbeiten von echter Bronze; einer beionderen Hervorhebung find jedoch Die gejtampften 
oder gepreßten Blechwaren (cuivre estampe) werth, 3. B. die Schlüfjelled- Schilder 
und anderen Verzierungen auf Möbeln, Schiebladen-Griffe, Spielmarten» und Licht 
Scher- Teller, Rofetten, Medaillons, Gardinenhalter, Beſchlage von Uhrtäften u. |. m. 


1) Technolog. Eneytlopadie, Vd. III. Artikel: Bronge-Arbeiten. 
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Dieje Artikel werden aus dünnem geglühten Tombat- oder Meffingblehe (— am 
beiten eignet fih dazu eine Miſchung aus 80 Kupfer und 20 Zint —) in gravirten 
jtählernen oder veritäblten Stanzen unter dem Fallwerke verfertigt (S. 371}, worauf 
man mit Laubſagen die überflüjligen Theile des Bleches wegichneidet, Schlüſſellöcher 
und andere Durchbrechungen theils ebenfalls mittelit der Laubjage, theils mit dem 
Durchſchnitte (S. 257) bervorbringt, wo es etwa nmöthig tft, die Ausarbeitung mit der 
Feile vollendet, die Stücke gelbbrennt, ganz oder theilweiſe mit dem Polirjtahle auf 
bleiernen Unterlagen polirt (2. 428), endlich firnißt, 

Die geringite Gattung unchter Shmudwaren wird aus Tombak verfertigt 
und nicht gefirnißt, widerftcht daher dem Anlaufen gar nicht und bedarf eines fleißigen 
Putzens (mit Tripel oder Kreide), um ein erträgliches Anjchen zu behalten. — Gegen« 
ftände aus der S. 40 erwähnten Legirung von Kupfer, Meſſing und Silber werden um 
fie gelb zu brennen 5 Zefunden lang in eine Mifhung aus 69 Schweſelſäure, 22 Sals 
peterjäure, 1 Kochſalz, 22 Waſſer getaudht, in warmem Waſſer geipält, abgeſchwenlt, 
ſogleich 20 Eefunden lang in eine zweite Beize (66 Schweeliäure, 34 Salpeterfäure, 
3 ESalzjiäure, 2 Kochſalz, 66 Waſſer) getaucht, in fiedendem Waſſer gejpült, mit Sand 
geſcheuert, getrodnet, mit Tripel und Provenceröl geichliffen, in warmem Regenwaſſer 
eh: in Sägeſpänen getrodnet, ſchließlich mit Polırrot und Weingeift glanz« 
gerchlinen. 

Die nenerlih zu Aufihriften an Käufern, Kaufmannsläden sc. Sehr gebräuchlichen 
geprägten Metallbuditaben fünnen als ein verwandtes Produft Hier angefihrt 
werden. Ticjelben werden zuerſt auf einer Holzlafel in Thon modellirt; von dieſem 
Thonmodelle nimmt man einen Gypsabguß, welcher nad dem Trodnen gefirnikt und in 
Sand eingeformt wird, um einen Abguß in Eiſen darjuftellen, Letzterer enthält die Buch« 
ſtabengeſtalt vertieft und verfehrt (links), und dient als Stange, nahdem man ihn mit 
Riffelteilen und Fräſen, jchliehlih mit Shmirgel, rein ausgearbeitet bat. Durch Ein- 
gießen von Wei bildet man darin den paſſenden Oberftempel. Zwiſchen Stanze und 
Stempel werden ſodann im Fallwerle oder under einer Prägprefie die Buchſtaben aus 
verzinntem Eiſenblech, Zint» oder Meitingbledh auf befannte Weiſe geprägt. Man fchneie 
det fie mit der Schere aus, richtet fic nöthigenfals mit einem hölzernen Hammer und 
löthet auf der vertieften Rückſeite mittelit Schnell-:Loth und des Löthfolbens die Stifte 
an, welche Fünitig zur Pefeftigung auf Holz, Stein, Mauerwert, Metallplatten :c. dienen 
müfjen. Die Vorderjeite der Vuchſtaben wird auf verichiedene Weije vollendet. Meifine 
gene werden gelb gebrannt und mit Goldfirnif; gefirnift, zuweilen ſogar galvantich vers 
goldet. Die übrigen empfangen, wenn fie Gold nachahmen follen, eine Vergoldung mit- 
telit Blattgold auf mehrlahem, mit Bimsſteinpulver geſchliffenem Anſtrich von Kopallad 
(S. 479), oder fie werden bronzirt (3. 469) oder in belichigen Farben ladirt (S. 4781. 
— Tas Verfahren der Fabrilalion unterliegt in Gingzelheiten Heinen Beränderungen. 
So 3. 2. fan das Modell der Yuchjtaben in Holz geſchnitten (ſtalt aus Thon boffirt) 
werden; man fann die gegoffene eijerne Stanze ringsum am Rande der Vertiefung mit 
einer ſchneidigen Kante verichen, melde beim Prägen zugleich den Buchſtaben ausſchnei— 
det; der Oberftempel lann (fait aus Blei) aus einem Gemiſch von Blei, Zinn, Bin 
und Kupfer gegofien werden, muß aber dann — weil er härter iſt und fich nicht von 
ſelbſt jo leicht fügt wie unverfettes Blei — vor dem Gebrauche um fo viel abgeihliffen wer« 
den, wie die Blechdicke verlangt, damit er in die mit dem Bleche ausgefittterie Stanze paßt. 

Gegenftände von aefirnikter Bronze, deren Firniß ſchadhaft und unanjehnlic ac» 
worden ijt, werden zur Wiederherſtellung mit altalticher Yauge ausgelocht, aufs Neue gelb- 
gebrannt oder aud nur in verdünnter Schweielfäure abgebeist, und endlich gefirnikt. 


XIV. Gold: und Silberarbeiten (orferrerie, bijouterie, goldsmith's work)?). 


Gold und Zilber, melde zur Verarbeitung beitimmt find, merben in den 
befannten ſchwarzen Echmelztiegeln (Graphittiegeln, Paſſauer oder Jpſer Tiegeln), 
auch wohl in beiliichen Tiegeln geihmolzen und durd die gehörigen Zuläge (bei 


1) Technolog. Enchllopädie, ®d. VII. und XXIII. Mrtifel: Goldarbeiten. — 
Manuel complet du bijoutier, du joaillier, de l’orferre etc. par Fon- 
tenelle. 2 Tomes, Paris 1852. — Ter Gold» und Silberarbeiter und 
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Silber nur Kupfer, bei Gold meiſt Kupfer und Silber) nach der geſehlichen Vorſchrijt 
oder eingeführten Gewohnheit legirt (S. 61, 66), worauf man ſie in eiſernen Ein— 
güffen (©. 134) zu Stäben (Zaine) oder Blatten gieht, und ſich durd Probiren 
(3. 63, 68) von dem richtigen Gehalte der Legirung überzeugt, Da aus Gold nur 
fehr jelten, häufiger noch aus Silber, Arbeititüde durch Guß Ddargeitellt werden 
(S. 134), jo müſſen für die allermeisten Fälle beide Metalle vorläufig in Blech oder 
Draht verwandelt werden, au& welchen man dann mittelft fernerer Bearbeitung belie 
bige Gegenitände bervorbringt. Das Blech wird gemaljt, der Draht wird auf die 
gewöhnliche Weile gezogen: über beide Verfabrungsarten iſt früber (S. 165, 210) 
geiprochen worden, Von Zilber werden mande Gegenitände einfacher Geſtalt (3. B. 
Schüſſeln und Teller, Yörfel, Gabeln) bloß durd kaltes Schmieden (Schlagen) aus 
den Zainen erzeugt; doch kann dies fait nur bei großen und ziemlich diden und 
ſchweren Arbeiten jtattfinden: daher das Schmieden gleih dem Gießen in der 
neueren, allgemein nad Woblfeilheit ftrebenden Zeit mehr und mehr durch die Arbeit 
aus gewalztem Silber verdrängt tit. 

Gefaße und überhaupt aröhere hohle Gegenitände werden durch Biegen und 
Treiben des Bleches mit verichiedenen Hammern (zum Theil aus Hol und Horn) 
dargeftellt, aleich den meiſten Arbeiten des Hlempners (Z. 535); öfters auch, jofern 
ihre Gejtalt es erlaubt, durch Drüden und Aufziehen auf der Drebbant (S. 304), 
Vertiefte Arbeiten und Veltandtheile von geringerem Umfange und höchſt mannig« 
faltiger Art werden mittelit Stanzen im Fallwerke oder unter einem Pränitode 
geprebt. Des Prägitodes bedient man fich gleichialls, um zwiſchen zwei vertieiten 
Stempeln maſſive Gegenitände zu prägen, als: Yöffel, Gabeln, ꝛc., nachdem diejelben 
durch Schmieden ihre Gejtalt aus dem Groben erhalten haben oder aus ftarfem 
Bleche im Durcichnitte geichnitten, möthigenfalls an einzelnen Theilen befeilt find. 
In gleicher Nbjicht gebraucht man auch Walzwerke, mit ganzen Zylindern!) oder 
Zylinder Segmenten®), auf welden die Stempel oder Ztanzen (Matrizen) angebracht 
find, oder zwiſchen welchen fie durchgeführt werden; desgleichen eine einzige Walze 
mit einer flachen Matrize zuſammen arbeitend®). Mande bohle Stüde werden mit 
Stempeln aus freier Hand durch Hammerichläge aufgetieft; jo 3. B. der breite Theil 
eines Loffels, welcher legtere aus einem Silberzaine flach geichmiedet, dann auf eine 
mit einer Höhlung verjehene Bleimafie (den Bleiftampf) gelegt und mit einem 
eilernen oder ftählernen fonveren Stempel öffelſtampf, bouterolle) vertieft wird, 
Röhren bildet man durch Zulammenbiegen des Vleches über einem Dorne, worauf 
man fie mit Schlagloth löthet und durch Ziehen vollendet; enge Röhrchen zu Scharnieren 
u. dergl. werden auf die gleichfalls ſchon angeführte Weile verfertigt (m. j. über 
Beides ©. 215 fg.). Um aus einem ſolchen Röhrchen ein Scharnier (charniere, 
Joint) zu verfertigen, ſchneidet man von demielben mittelft der Laubſage kurze Stüde 
(charnons), feilt diele in der Sharnierzange (5.229) oder in einem Scharnier«- 
eiien (joint tool)#) an den Enden gerade und glatt, reibt jie auf dem Arbeititüde 
an einander, und löthet fie feſt. Der Sedenzug (S. 213) findet häufige Anwendung. 
Ueber die Verfertigung der getricbenen Arbeit (repousse) durch Gebrauch der 
Punzen, und über dieſe Werkzeuge jelbit, iit das Nöthige (3. 364—367) vorgelommen. 


Juwelier. Bond. Schulte, Jlmenau 1823, (3. Bd. des Neuen Schauplatzes der 
Künfte und Handwerfe.) — Bollftändiges Handbuch jür Numeliere, Gold, 
Silber und Shmudarbeiter. Bon U Pürd. Ilmenau 1834. (63. Bd. des 
Neuen Schauplates.) — Die Juwelier⸗, Gold» und Silberarbeiter-funft, von 
F. Auberlen. 2 Thle. Um 184. — Unterricht für Golde uud Zilber 
arbeiter, von J. 2. und A. Rleemann. Um 1841. — Bollitändiger Unter 
——— Gold- und Silberarbeiter, von H. Boer. Stuttgart und Wilde 
ad 1846. 

1) Brevets, XXV. 11. — Brevets 1844, T. IV., p. 52; VII. 50; XI. 233. 

2) Brevets, XXXIX. 349, — Brevets 1544, I. 84; XI. 87. 

\ Brevets 1844, T. IX., R 99, 

+) Technolog. Encpklopädie, Vd. VIL, ©. 164, 
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Runde gegofjene Gegenitände (auch wohl gehämmerte, jofern fie biersu did genug 
find) werden auf der Drehbank abgedreht. Feine erhabene Verzierungen werden 
durch Rändeln (5. 304) oder unter Heinen Walzwerfen (S. 376) erzeugt, jomwie zum 
Graviren und zur feinjten Ausarbeitung mancher Heiner Gegenstände verſchiedene 
Arten von Grabiticheln (S. 345) unentbehrlih find. Aus Draht werden einzelne 
Deitandtheile durch ganz einfache Verfahrungsarten bergeftelt. Ein neueres Ver 
fahren, mande feine Goldwaren, welche man jonjt maſſiv verfertigen mußte, mit 
bedeutender Eriparung hohl zu machen, beiteht darin, dak man runde oder belichig 
anders geformte Nöhrchen aus Goldbleh auf einen kupfernen oder mejlingenen Dorne 
zieht (in beionderen Fällen rändelt oder walzt), dann in die erforderlichen Stüde zer- 
fägt und dieſe angemefjen biegt, endlih aber — vor dem Yulammenfegen und Köthen 
— dur Einlegen in warnte Salpeterjäure den Stern auflöft. Für ftark legirtes 
Gold und für Silber it zu dem Dornen oder Kernen Eijen, und als Auflöjungs» 
mittel verdbünnte Schwefelſaure anzuwenden, — Als ein ganz und ausichliehlich von 
Draht gemactes Fabrikat ift die Filigran-Arbeit (fligrane, filagramme, filigrane, 
filigree) anzuführen, welche aus beliebig gebogenen Drahtitüdcben (meiſt fordirten und 
dann geplätteten Drahtes) zulammengejfegt und mit Schlagloth auf Kohlenfeuer oder 
vor dem Vöthrohre gelöthet wird. — Eigenthümlich ift die fogenannte Kügelchen— 
Arbeit, wobei Verzierungen aus neben einander aufgelötheten Heinen Goldkügelchen 
S. 134) gebildet werden. 

Außer den bereit$ genannten werben bei der Verarbeitung des Goldes und Zilbers 
bvorzitglih noch folgende Werkzeuge und Vorrichtungen gebraucht, deren Beitimmung und 
Anwendung ſchon aus dem hervorgeht, was bei der früher vorgefommenen Beſchreibung 
derjelben gejagt iſt: Zangen zum Piegen und Ablneipen (S. 247); Meißel (S. 244); 
Scheren (5. 249); Sägen, beionders Yaubjägen (S. 261); Ausjclageifen oder Turche 
ſchläge (3. 256), theils um Meine Löcher hervorzubringen, theils um verſchiedentlich 
geformte Blätichen ‚darzuftellen, 3. B. die Beftandtheile von Blümchen w. dgl. aus dünnem 
Bleche von jarbigem Golde (S. 7), welche auf einer mit Papier bedeckten Finnplatte 
ausgeſchlagen und auf der Arbeit durch Löthen befeftigt werden; der Durchſchnitt (©. 257), 
um verſchiedentlich durchbrochene Arbeit zu erzeugen oder Plätichen aus Blech zu ſchnei— 
den; Bohrer (gewöhnlich nur Rollenbohrer, S. 272, und die Rennfpindel, S. 274); 
Feilen, darunter mehrere Arten, welde in anderen Werkftätten wenig oder gar nicht vors 
lommen, twie Nadelfeilen, Riffelfeilen, große Liegefeilen (S. 352) u. m, a,; die Kordir« 
maschine (5. 341). Manche Gegenftände werden guillodirt (S. 308, 432). Für ein« 
un beffimmte Gegenftände hat man öfters jpezielle Werkzeuge zur Grleidterung und 

eſchleunigung der Arbeit oder zur Sicherung des Erfolges: ein Beiſpiel hiervon bicten 
die mechanischen Vorrichtungen zur Verfertigung des Gelenkeg (der Brifur, brisure) an 
Obhrringen, 4 zum Ginjägen des Spalte und Bohren des fleinen Loches (Bri— 
furen- — fälſchlich Preſſuren-— Schneidmafdine)t). 

Die einzige allgemein gebräuchliche Art, Theile von Gold» und Silberarbeiten 
zujammenzujegen, iſt das Löthen, welches mit Schlagloth (S. 3M|—391) und theils 
im Koblenjeuer, theil3 vor dem Löthrohre geichieht (S. 398). Löthungen mit Zinn 
oder Schnelle-Coth kommen nur ausnahmsweiſe in ſolchen Fällen vor, wo die Umftände 
eine jtarfe Erhitzung der Arbeit nicht geftatten; man bedient fih dann entweder des 
Löthrohres oder bloß der Weingeiſtlampe. 

In der Pehandlung zur Vollendung und Berihönerung meiden die Gold« 
arbeiten und Silberarbeiten von einander ab. Gegenftände aus Gold werben ent- 
weder bloß gelotten (S, 411) oder nachher noch gefärbt (S. 411—412). Nach beiden 
Operationen ericheint die" Ware matt; meilt joll fie aber ganz oder theilweiſe mit 
Glanz verjehen werden, zu welchem Behufe das Schaben, Schleifen und Woliren 
dienen. Gegenftände, melde gefärbt worden find, und an allen Stellen die hohe 
Goldfarbe behalten jollen, werden ohne Weiteres mitteljt verſchiedener Polirftähle 
(3. 428) oder mitteljt des Vlutjteines (S. 429) polirt, weil jede Verlegung der Ober- 
fläche die darunter liegende, nicht rein goldgelbe Metallmafje bloßlegen würde, Nur 





1) Polyt. Centt. 1847, S. 1. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 22, ©. 161. 
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folhe Stüde, deren Geſtalt nicht die Anwendung des Polirſtahles geftattet, werden 
mit einer meſſingenen Kragbürite gefragt (S. 430). Nicht gefärbte, jondern mur 
geiottene Goldarbeiten werden, wenn die Geftalt ihrer Oberfläche fein anderes Ver— 
fahren zuläßt, ebenfalls mittelft des Poliritahles oder der Kratzbürſte geglängt; die 
meiiten aber werden zuerſt gehabt (S.413), dann mit Heinen Waſſerſteinen (2.415) 
aus freier Hand geichliffen, endlich polirt oder eigentlih glanzgeſchliffen (S. 424. 
Zu dieſer legten Arbeit dient geihlämmter Tripel mit Baumöl, hierauf geichlämmte 
Ktnochenaſche mit Weingerit und jchliehlih feines Volirrotd mit Weingeiſt. Man 
fann inbeflen das Roth unmittelbar auf den Tripel folgen laſſen, mit Entbehrung 
der Knochenaſche. Die genannten Polirpulver werden auf Zederfeilen, auf eine Kleine 
Bürſte, anf Holzipänden, auf Zwirn — je nach den Umftänden — aufgetragen. 

Hohl gearbeitete Meine Goldſchmucſſachen, welche des Preifes halber aus fehr dinnem 
Bleche gemacht find, pflegt man mit einem Sitte von ſchwarzem Pech und feinem Ziegel 
mehl oder Thonftaub auszufüllen, um ihnen Widerflandsfähigkeit gegen Eindrüden und 
Verbiegen zu erteilen: der Kitt wird duch Wärme erweicht, zwifchen den Fingern zu 
—— Stuckchen gerollt und durch eine Heine Oeffnung der Ware eingeſtopft; 
durch eine Art Sprihe!) Tann dies Geſchäft ſehr erleichtert werden. 

Neuerlich werden viele mohlfeile Ehmudwaren aus goldplattirtem Kupferblech 
S. 158), auf welchem die Goldſchicht höchſtens ein Zwölftel der Geſammidicke beträgt, jo 
unftvoll dargeitellt, dak nichts im Anſehen die Gegenwart des Kupfers argwöhnen läßt 
(bijouterie d’or double). 

Die Eilberarbeiten werden, nachdem fie mit der Feile vollendet find, geſchabt 
(S. 413), dann mit ganzem Bimsſtein und Maffer (S. 416), Hierauf mit blauem 
Waſſerichleiſſteine (S. 414) und endlih mit Kohle und Waſſer (S. 428) geſchliffen. 
Auf dieſe Behandlung folgt erit das Sieden (S. +11), weil, wenn es vorausgegangen 
wäre, die dadurch erzeugte feine Silberhaut beim Schleifen wieder zerftört und weg- 
genommen würde. Die gelottenen Waren polirt man mit dem Polirftahle und zulegt 
mit Blutſtein, der — meil er breit it — den hödhiten Glanz ohne Streüen hervor» 
bringt. Das Glanzichleifen ift auf Zilber von 0,750 und weniger Feingehalt nicht 
anmendbar, weil man die vom Sieden herrührende Oberfläche auf das Sorgfältigite 
ihonen muß. Dagegen kann bocdhaltiges Silber (ſowie natürlib mit noch mehr 
Grund das ganz feine) alanzgeichliffen werden, wodurch ein volllommenerer Glanz als 
durch den Boliritahl entiteht; in dieſem Falle polirt man nach dem Sieden zuerit mit 
dem Poliritahle, wendet hierauf Tripel mit Del auf Leder, und enblih Wolirroth 
mit Pranntwein auf Leder oder Filz an. Große Gegenftände werden wohl auf Bürſten⸗ 
icheiben mit den zum Glanzichleifen dienenden Pulvern behandelt. 

Viele Silberwaren werden ganz oder theilweife, 3. ®. Gefähe oft nur auf der 
Innenjeite, vergoldet (5. 454, 456). Außerdem merden zur Verzierung, beionders 
der Goldwaren, häufig das Emailliren (S. 466) und das Einſetzen von Godelfteinen an— 
gewendet. Das fallen (monter, montage, sertir) der Eteine ift die Arbeit des 
Juweliers (joaillier, metteur en oeuvre, jeweller). Die Fafſung, sertissure, iſt 
von doppelter Art: die Gdelfteine werden nämlich entweder A jour gefaßt, d. h. blok in 
einen Reif, welcher den Unteriheil des Steines unbedelt und uneingejhloffen läßt, oder 
in einen Kaſten (chäton), deſſen Boden den Untertheil bededt. In diefem lehteren falle, 
welcher der gemöhnlichite ift, fommt man der natürlichen Schönheit der Steine zu Hulfe 
durch das fogenannte Aufbringen, indem man durd eine geeignete Unterlage ihre 
Farbe zu erhöhen und vorhandene Mängel zu verbergen ſucht. Die gemöhnlichfte Art der 
Aufbringung ift die durch Folie (S. 159, 165); dünne Kupfere oder Silberblättchen, 
welche theils mit ihrer natürlichen metalliichen Farbe angewendet, theils voraus mit ver« 
—— durchſichtigen, in Weingeiſtfirniß oder aufgelöfter Haufenblaſe angemachten 

arben beſtrichen werden. Man legt ein Blätichen der Folie auf den Boden des Kaſtens 
unter den Stein: dabei wirken die weißen Folien bermöge ihrer polirten Oberfläche mit« 
telſt Zurlchſtrahlung des Lichtes durch den durhfichtigen Stein; die gefärbten noch über— 


1) Polpt. Journ, Bd. 168, S. 260. — Polyt. Gentr. 1863, 5.1328. — Deutliche 
Gewerbezeitung 1863, ©. 304. 
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dies vermöge ihrer Farbe, indem diefe fo gewählt wird, daß fie nach Grforderniß die 
Farbe des Stcines nur verftärkt, oder jie auf eine gewünschte Weiſe mobdifizirt. Bei 
Diamanten trägt man auf den Boden des Kaftens ein wenig Eljenbeinſchwarz, mit Gummtie 
waſſer angemadt. — Perlen, welche gefaht werden jollen, ſchneidet man mit einer feinen 
Yaubjäge mitten dur, und benutzt beide Hälften abgeiondert, Am häufigften fakt man 
farbige Steine in Gold (fein Gold); bei wafjerhellen (Diamanten, farbloſen Bergkryftallen 
und Zopafen) beftcht der Kaſten oft aus (feinem) Silber, auch wenn die Arbeit übrigens 
von Gold ift. Der filberne Kaften wird aus einem Heinen, mit der Säge abgejchnitienen 
und gehörig zugefeilten Stüde diden Bleches verfertigt, welches man auf der Goldarbeit 
durch Schlagloth befeftigt. Die Höhlung wird gebohrt, mit Nadelfeilen ausgearbeitet und 
mit dem Juftirzeiger (S. 246) vollends nad der Form des Steines ausgeſtochen, 
juftirt. Iſt ſodann der Stein eingejeht, jo feilt man den Kaſten äußerlich mad, 
beichneidet ihn mit verſchiedenen Grabſticheln (Flachſticheln, Spihſticheln, Meijerzeigern), 
drätdt den Rand deffelben mit dem Verjebzeiger (einer Art ftumpfen Grabftichels) 
rings herum fejt an den Stein, und dreht mittel der Korneifen, Korndreher, die 

- Heinen kugligen Erhöhungen (Körner, griffes), pwiſchen welchen man endlich mit einem 
polirten runden ra (Berreiber) die Ränder des Silbers dergeftalt nicderreibt, 
daß jie ohne bemerkbare Die in die Cherflähe des Steines verlaufen. Die Korneijen 
find runde Stahlftifte, welde am Ende ein Feines, halbfugelförmiges, polirtes Grübchen 
enthalten. — Boldene Käften werden nur, wenn fie fehr Hein find, auf die cben angezeigte 
Weiſe verfertigt; meiftentheils bildet man von geplättetem Golddrahte eine Einfafſung 
(Zarge), welde nad der Peripherie des Steines gebogen und auf einem Boden von 
Goldblech durch Köthen befeftigt wird. Nach dem Einlegen des Steines drüdt man die 
Zarge gegen denjelben an. Zur Verzierung wird der obere Nand der Zarge mittelft eines 
ganz feinen Korneifens mit fehr vielen fleinen Körnern verjehen (mille griffes); oder 
man macht die Zarge aus fordirtem Drahte, deſſen Kante durch das Plätten fein gezahnt 
ericheint. — Die Goldarbeiten werden beim Faſſen der Steine mittelft eines Kittes aus 
Ihwarzem Pech, Terpentin und Ziegelmehl am Ende eines hölzernen Heftes (Kittftod) 
oder, wenn fie größer find, auf der Kittlugel (Treiblugel, ©. 366) befeſtigt. Den 
Stein Hebt man, um ihn bequem handhaben zu können, mit Wachs an das Ende eines 
hölzernen Stäbchens. 

Bei der Verarbeitung des Goldes und Silbers entftehen eine Menge Abfälle, melde 
tleine oder größere Antheile diefer edlen Metalle enthalten. Man bezeichnet fie im Allge- 
meinen mit dem Namen fräke, und unterfcheidet: a) Bretkrätze, der auf dem Arbeits» 
tifche zufammengefegte Schmup; b) VBodenträge, Stubenfräße, der Staub vom Fuß» 
boden des Arbeitszimmer; c) Schlifffräge, Schliff, der vom Bimsftein und den 
Goldichleiffteinen abgeriebene Schlamm, fowie die zum Glanzjchleifen gebrauchten Leder, 
Hölzben, Zwirnfäden, :c.; d) Tiegelkrätze, die in alten und zerbrochenen Schmelztiegeln 
zurüdgebliebenen Theile; e) Ejfenträge, die Abfälle aus der Eſſe und den zum Schmelzen 
gebrauchten Windöfen, unter welche öfters zufällig Gold- und Silberförnden gerathen. 
Die Operation, durch welche man das edle Metall aus der Kräte mwicder gewinnt, heißt 
das Krätzmachen. Man glüht die verſchiedenen Arten der Krähe, um die verbrennlicden 
Theile zu zerftören, jtößt gröbere Theile zu Pulver und entfernt durch Schlämmen erdige 
Körper u. dgl., und erhält enblih das Gold und Silber durch Schmelzen oder durch 
Umalgamiren des Nüdjtandes in Kräpmühlen (S. 65, — Trotz der Sorgfalt, mit 
welcher die Krätze zu Gute gemacht wird, die Feilſpäne geſammelt und geſchmolzen, die 
Nüdjtände der alten Farbe ausgebeutet (S, 412) werden, geht doch ein nicht unbeträcht⸗ 
licher Theil des verarbeiteten Metalles verloren. Bei Gold, aus welchem meift nur fleine 
—— gemacht werden, lann man durchichnittlih annehmen, daß von 16 Theilen 
8 Th. fertige Ware erhalten werden, 7 Th. aus den Abfällen wieder zu gewinnen find, 
und 1 Th. völlig verfchwindet. 

Mißfarbig (durch Anlaufen an der Quft grau oder jhmärzlih) gewordene Silber» 
ſachen befreit man von dem (arößtentheils aus Schwefelfilber beftehenden) Anfluge, indem - 
man eine gejättigte Borarauflöfung oder eine mähig ftarfe Aetztalilauge zu heftigem 
Sieden erhigt und ein ZinlblechSieb mit den darin liegenden filbernen Gegenitänden 
einen Augenblick hineintaucht, oder die letzteren allein eintaudt und an verſchiedenen 
Etellen mit einem Sinfjtäbhen berührt. — Zum mechanischen Putzen argelaufenen Sil- 
bers cmpfichlt fich die von England aus in den Handel gebrachte Silberfeife (siver- 
sep), welche ein inniges Gemenge von 3 Theilen feingejhlämmier Kreide und 1 Th. 
weißer Seife ift; man nimmt etwas davon auf eine feucdhtgemacdhte fteife Bürfte und reibt 
damit auf dem zu reinigenden Gegenſtande hin und her. 
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feine Stahlarbeiten (im Beionderen Stabl-Shmud, 
bijouterie d’acier, steel jewellery). 


Diefe Gegenitände werden meiftentheil® aus Gußſtahl verfertigt; öfters aber 
auch aus dem beiten weichen Schmiedeifen, und in bdiefem Falle müffen fie vor dem 
Härten durch Zementiren (Einjegen, ©. 27) wenigitens oberfläclih in Stahl ver 
wandelt werden, weil Eiſen keine ſchöne Politur annimmt. Das Eiſen empfiehlt ſich, 
abgeiehen von der Wohlfeilheit, durch feine Weichheit, welche die Vearbeitung ſehr 
erleichtert; aber die mur zu oft darin vorfommenden Ajcherigen und unganzen Stellen 
find jehr nachtheilig. Man kann daher, um die MWeichheit des Eiſens mit der Rein 
beit des Gußitables zu vereinigen, legteren durch Entloblung, decarbonisation 
(3. 17) vorbereiten, die daraus gefertigten Arbeiten aber, gleich den eifernen, jemen« 
tiren. Die Entloblung geichteht durch mehrjtündiges Weißrothglühen in einer guß- 
eiſernen wohlverſchloſſenen, mit Lehm verjtrihenen Büchſe, worin der Stahl überall 
menigitens einen halben Zoll did mit Schmiedeilen-Feilipänen umgeben ift. Am Ende 
der Operation muß die Büchle fehr langſam erfalten, 

Das Material wird unter einem’ Walzwerle in Blech von verſchiedener Dide 
verwandelt, aus welchem man die Eleinen und dünnen Beitandtbeile der Arbeiten 
mittelft des Durchſchnittes oder mit freier Hand geführter Durchſchlage erzeugt. Per 
zjierungen werden mit gravirten und gebärteten jtählernen Stempeln im Prägitode, 
oder aus freier Hand mit Grabiticheln und kleinen Meißeln (duch Zifeliren), hervor⸗ 
gebracht. Größere und dide Gegenitände fchmiedet man aus Gußftahl mit ben 
gewöhnlichen Handgriffen und Werkzeugen, theild aus freier Hand, theils in Geſenlen. 
Wenige Gegenjtände können aus Stahl in fettem Sande gegoffen werden. 

Die Ausbildung und Glättung der auf eine oder andere Meile dargeitellten 
Stüde geſchieht durch Feilen, zum Theil auch durh Schleifen auf runden, umlaufens 
den Sanditeinen. Für einige Fälle iſt es bequemer, dem Steine eine horizontale Lage 
zu geben, und auf deſſen ebener Fläche zu ſchleifen. Die fait allgemein den Stahl« 
Schmuckwaren zur Zierde dienenden facettirten Steinhen (Stabl-Brillanten, 
pointes de diamant) find Heine, mit einem Schraubengewinde (ur Befeftigung auf 
der Arbeit) verjehene Stiftchen, deren Köpfe durch Schleifen auf einer horizontal um⸗ 
laufenden eilernen oder ftählernen Scheibe, mit Schmirgel und Del, die Facetten 
erhalten. Man macht nur die Köpfe aus Stahl, die Stifte aber aus Eifendraht, und 
befeftigt letztere durch Löthen. Der Kopf ift gemöhnlih ein furzer Zylinder oder ein 
dides Scheiben, in deſſen Mitte man ein Eleines Loch bohrt. Nachdem das eiſerne 
Stiftchen feſt eingeftedt ift, giebt man eine große Anzahl folcher Heiner Stüde nebft 
etwas Meſſing⸗ Schlagloth in einen Schmelztiegel, verſchließt denselben luftdicht, erhitzt 
ihn bis zur Schmelgung des Lothes, und jchüttelt ihn dann, ungeöffnet, bis man ficher 
urtheilt, dab das Loth nicht mehr flüifig if. Dadurch überziehen fih zwar alle ein- 
zelnen Stüde mit einer dünnen Lage Meifing, allein diefe bringt feinen Nachtheil, da 
die Oberflähe ohnehin überall abgeichliffen wird. 

Die völlig ausgearbeiteten Gegenftände werben gehärtet (modurd fie allein der 
höchſten Politur fähig werden) und dann polirt. Diele legte Arbeit iſt die mwichtigite, 
meil ein vorzügliher Glanz den Stahl-Shmudwaren den höchſten Werth verleiht. 
Gröhere Gegenftände mit glatten Flächen erhalten die Politur auf Scheiben von 
Een, Kupfer, Zint, Zinn, Blei oder Lindenholz, auf welden man nad der Reihe 
Schmirgel in verichiedenen Sorten, Zinnaiche oder Polirroth, und Holzkohle an« 
wendet; verzierte Stüde werden auf Bürſtenſcheiben durch Schmirgel und Polirroth 
mit Oel polirt, dann mit einem Brei von geichlämmter Kreide und Waſſer beitrichen, 
endlich auf einer trodenen Bürftenkcheibe abgebürftet. Für Heine Arbeiten wie Stnöpfe, 
Schnallen, Uhrletten u, deral., bedient man fich mehrerer horizontal liegender, dur ch 
maſchinelle Einrichtungen um ihre Achſe gedrehter Fäller oder hohler Zulinder, worin 
man eine große Menge ftählerner Gegenitände zugleih mit Sand, Schmirgel, Fiegel- 
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mehl, fein zeritoßenem Glafe oder gepulvertem Hammerſchlag und Waller, ſcheuert. 
Dieje Bearbeitung muß, bei nicht zu jchneller Drehung, ungefähr 6 Stunden ohne 
Unterbredung anhalten. Dann werden die Fäſſer geleert, die Waren jorglältig ab» 
geipält und jogleih in ein anderes Faß gegeben, worin man fie troden mit Zinn— 
aſche oder Kolkothar 24 Stunden lang in Bewegung läßt. 

Stahlperlen zu Stiderei u, dgl, werden aus gutem Eiſenblech nad zwei ver- 
ſchiedenen Methoden verfertigt: a) Aus dünnem Bleche, indem man Streifchen nn 
mit einem Hammer rinnenartig hohl klopft, auch die Kanten noch gegeneinander chlägt 
und mittelft Durchziehens durch einige Köcher eines BDrabtzicheifens enge Röhrchen dars 
aus bildet (S. 215), diefe mit dinnem Meſſingdraht ummunden und mit Borarpulver 
beftreut in Kohlenfeuer bringt, um die Fuge zuzulöthen, fie rein abfeilt, noch durch 
ein paar Fiehlödher achen läht, mit der Yaubjäge in gleich lange Stüdden (derem Länge 
möglichſt mit dem Durchmefjer übercinftimnt) zerſchneidet und endlih auf einem Stifte 
fledend an den Endlanten befeilt. b) Aus diderem Bleche auf die Weile, melde rüd- 
fichtlid der Goldperlen ©. 539 angegeben ift, alfo ohne Löthung. In beiden fällen 
werben die rohen Perlen auf Meffingdräthe gereiht, durch einftindiges Glühen in einer 
eifenblehernen Buchſe zwiſchen Pulver von verlohltem Leder verflählt und hierauf in 
Waſſer gefärtet. Das Schleifen der Fracetten geſchieht auf einer um ihre Achſe laufenden 
Scheibe aus antintonhaltigem Zinn mit Echmirgelpulver und Waſſer (monad) die beifere 
Ware noch mit jehr zartem Schmirgel und Del feingefcliffen wird); das Poliren mit 
ungelöjchtem Kalt und Branntwein auf einer Vürftenfcheibe, an welde die auf Draht- 
ringe gereihten Perlen in verichiedenen Wendungen angehalten werden. Manchmal ters 
den die Stahlperlen blau angelaffen, zu weldem Vehufe man fie auf einer von unten 
u erhigenden Kijenplatte ausbreitet und mit gepulvertem ungelöſchten Kall betreut 

mit fie überall eine gleichmäßige Hihe empfangen, Zun Werleuf reift man fie auf 
Fäden, deren jeder 144 Sillck enthalten fol, und vereinigt 12 jolde Fäden zu cinem 
Buſchel (masse). 

Als ein wegen jeines allgemeinen Gebrauches interefjantes Product der feinen Stahl - 
verarbeitung jeien die Stahljchreibfedern erwähnt), Zur Herftellung derſelben wer= 
den zuerjt aus dem jehr dünnen Stahlbiche (S. 157) Plätichen (bianks, flats) von der 
Gejtalt der Federn mittelft eines Turchftoßes (S. 257) ausgejchnitten, dann madt man 
unter einer ähnlidyen Heinern Maſchine im jedes Plättchen ſewohl das ſchmale Loch, in 
welchem am der fertigen Feder der Epalt endigt, als die Heinen Seitenfpalte, welche ge= 
wöhnlid zur Erhöhung der Biegſamkeit angebracht find. Hierauf werden die Plättchen 
in dicht damit angefüllten bededten eilernen Töpfen unter einer Muffel ſchwach rothe 
glühend gemacht (Ausglühen, annealing), damit fie die zur folgenden Bearbeitung 
erforderliche Meichheit erlangen. Unter einem Heinen Fallwerle prägt man ferner auf 
jedes Stüd die Fabrif-firma oder jonftige Aufjchrift, öfters auch eine Verzierung (einige 
Fabrilen verrichten dieſes Prägen oder Stempeln ſchon vor dem Wusglühen, als erite 
Operation mit den geichnittenen Plättchen). Eine dritte Schraubenprefſe giebt ſodann der 
Weder die rinnenförmig hohle Biegung durch Hineintreiben derjelben in eine entjprechend 
tonfave Stanze mittel eines fonveren Etempels, Das nun folgende Härten geichicht, 
indem man eine große Menge federn in flachen bedeckten Eijenblehgefähen unter einer 
Muffel rothglühend macht und ſchnell in ein Geſaß voll Del oder Thran ausſchüttet. Um 
das hietvon anhängende Del zu entfernen, fchittelt man die Federn mit Sägefpänen oder 
dergl. in einer um ihre Achſe gedrehten Eiſenblechtrommel; dur eine abermaligne foldhe 
Behandlung, aber mit zerftohenen Schmelztiegeliherben, werden fie blant gemaht Scheu⸗ 
ern, scouring). Dann ſchleift man jede Feder einzeln, durch faft nur augenblidliches 
Anhalten an eine ſchnell umlaufende Schmirgelicheibe, auf der Aukenfeite ihres Schna⸗ 
beis ein wenig ab, und zwar zuerst auf einer Scheibe mit lonlavem Nande nad) der 
Länge, hierauf an einer ſehr Tan flahrandigen Scheibe querüber. Die blau oder 

elb angelaufen in den Handel kommenden federn empfangen dieſe farben durd Er— 
Bien in einer über Kohlenfeuer umgedrehten eifenblehernen Trommel. Da dieſes An- 
lafjen oder Tempern zugleich die Härte (und folglid die Sprödigfeit) der Federn mildert, 

») Zehnolog. Enchllopädie, V, 488—404; XXIII. 38. — Berliner Gewerbeblatt, 

Bd. 10, S. 175. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover 1844, ©. 64. — 
Polyt. Journ, Bd, 94, 5, 260; Bd. 123, ©. 418. — Mittheilungen, Lief. 63 
en ar — Rolyt. Gentr, 1852, ©. 1181, — Deutſche Gewerbezeitung 
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fo wird es auch bei denen vorgenommen, welche natürliche Stahlfarbe Gaben ſollen; 
diefe mijien aber jodann nochmals geſcheuert werden. Um das zweite Scheuern zu er» 
iparen und aud beim erſten Scheuer den Pruch zu vermindern, verlegt man wohl dag 
—— in cine frühere Periode, nämlich unmittelbar nach dem Härten, wobei man - 
da die Federn alsdann ſchwarz find — freilich des Vortheils enibehrt, nad) der Anlauf: 
farbe den gegebenen Hihegrad zu beurtheilen. Die lehte Arbeit ift jedenfalls das Spal— 
ten (sletting), näntlich Die Bildung des Hauptipaltes im der Mitte, wozu abermals cine 
Schraubenpreſſe (slitter genannt) in Unmwendung fommt Gier fowte beim Schneiden 
der ſchon erwähnten Seitenſpalte, licgi die Feder auf einem Unterſtembel, welcher cine 
nach der Richtung des Spaltes laufende ſenlrecht abfallende Kante Dorbietetz der 
von der Schraube heruntergetriebene Oberſtentpel enthält eine ähnliche Kante, welche in 
genauer Perührung herſtreift, ſodaß beide vereinigt die Wirkung einer Schere darbieten. 
Mande Sorten Siahlfedern werden ſchließlich mit weingeiſtiger Scheffadauflöfung ges 
firnißt, wodurd fie Glanz befommen und mehr vor dem Koften geihügt find, 
f 4 x 
er * * EN 
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Sie su Münyen — tm Beionderen Geldmün jen unonnaie, con —. 77 
mwendeten NRetalle find: Gold, Zilber, Nickel, Kupfer und Legirugen · des serien. 
Gold und Silber werden der Regel nach in geieglih vorgeſchriebenent Recht Tide 
mit Kupier leyirt. Tie Munzfunst oder die Fabrikation der Miinzen Tat zur 
Aufgabe: das beſtimmte Metall in Etüden von feitgeligtenm Gewichte und Gehulte 
darzuitellen und deren Werth dur das Gepräge zu verbürgen. Man nennt Schrot 
einer Munze tbr games Gewicht, hingegen Horn da: Gewicht des darin befindlichen 
feinen Goldes oder Zilbers, Fur beides dt gewöhnlich eine Heine Abweichung unter 
oder über den geſehlichen Vorſchriſten geftattet (Nemedium, Toleranz, remöde, 
tolerance, ullwiwanee:, weil es in der praftiikhen Ansfübrmg So gut mie unmöglich 
it, jenen Vorichriiten immer mit völliger Schärfe zu genügen, Wan beftimmte in 
Deutihland bis zur meuchen Heit das Schrot durch die Anzahl der Munzstüde, welche 
aufammen cine Fölniiche Marl (Bereins Mart) = 2,5555 8 mogen (rauhe oder 
beſchickte Mark, Brutto: Marl); das Horn durch die Anzahl der Stüde, welche 
zuſammen cine Mark reinen edlen Metalles euthielten (eine Marl So z. B. 
gingen von den Thaleritusten in Preußen, Dannover sc. 10%, auf die rauhe Marl, 
aber 14 auf die feine Mart: ein solches Stud wog mithin 4% Mark, und enthielt !ıa 
oder 3, Mark feinen Zilber:, Zeit 1857 murde ftatt der Marl das Münzptund 
von 500 8 eingeführt, und es gingen nun 27 Thaler auf das beichidte, 30 Ihaler 
auf das feine Pfund; dir Ihaler wog danach I8,518® und enthielt 16,066 8 fein 
Eilber, 

Nlatirmlinge (zu >, HH und 12 Rubel) iſt in Rußland von 1828 bis 1845 ge= 
prägt, feitdem aber wieder eingezogen worden. Geldftüde aus feinem (eigentlich 0,093 

in hallendem) Silber jied auf dem hanneb. Harje bis einichlichlih 1840 geichlagen; 

remen lich bis vor Kurzem Seine halben Thaler aus beinahe feinem (0,986 haltendem) 
Silber prägen. Silber formt in die Legirung der Goldmünzen (nad den jetzt in Furopa 
gelienden Anordnungen) nur etwa gelegentlich dadurch, daß das im Handel erfcheinende 
und zur Vermänzung aufgefaufte rohe Bold eine Heine Menge Silber enthält, deſſen 
Abſcheidung zu koitipiclig fein würde, und um deſſen willen der geſetzliche Goldgehalt 
nicht verringert werden Darf. Anders war es früher, wo 3. B. Die Öannoverichen Gold» 
gulden in beſtimmtem Verhältniiie aus Gold, Silber und Kupfer ausdrüdlich legirt wer« 
den mußten. Goldmüngen, welche neben dent Kupfer cin werig Silber enthalten, unters 
icheiden ſich durch eine helfgelbe, an das Meſſing erinnernde Farbe, während das allein 


[nd 


1) Polyt. Journ, Br. 19, S. 401; 2b. 17, &.71.— 3. 6. Kränis, Oelmontifdh- 
tchnelogiihe Fnenllopadie, UT. Theil, Berlin 1805, — Technolog. Enchtlopädie, 
X. 224. — Armengand, VIII 40%. — Beitrag zur Technik des Munzweſens. 
Von K. Karmarſch. Hannover 1856, — Atlas III. Taf, 37—Al. — Deutſche 
Ind. gta, 1809, S. 122. 4, F. Ansell, The royal miut: its working, 
conduet and operatious, fully anıl prastically explained. London 1571. 
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mit Kupfer legitte Gold röthlich erſcheint. — Die Legirung des Goldes und Silbers mit 
Kupfer hat im Allgemeinen den Fed, die Härte des edlen Metalles zu erhöhen und da» 
durch defien Abnutzbarkeit zu vermindern; dieſe Abſicht wird vollfommen erreicht (vergl. 
©. 69), allein durch eine anfehnliche Veimn chum von Stupfer wird die ſchöne Gold⸗ 
und Silberfarbe verdorben, das Gewicht größerer Münzforten auf eine läſtige Weiſe ver⸗ 
mehrt und eine ungeheure Maſſe ſtupfer vergeudet, welde bei der Wertbbeftimmung 
Ueinerer Geldmengen nit in Betrachtung ‚genommen werden fann, aljo wie unnüßer 
Ballaft den Umlauf mitmadt. Bei Heinen Sorten (Scheidemünze) ift ein flarfer Aupfer 
zufat; cher zu rechtiertigen, da ohne ihn die Stide unbequem Mein ausfallen würden. 
Jene Silberlegirungen, welche unter O,50N fein find (mehr Kupfer als Silber enthalten), 
pflegt man Scheidemünzjilber oder Pillon (hillon) zu nennen. 


Der gejehliche Feingehalt der Münziorten einiger Dauptländer iſt folgender: 


a) Goldmitnzen. Karat Grän 
Defterreichiiche ROEN =: 5 a ee 8 — (086 
Holändiihe Tulaten . . — — 7 = 0,982 
Preußiſche Friedrichd'or und jachſiſche Auqufid —— 8 —= 0,902 
Hannoverſche, Braunſchweigiſche und Dänijce Piſtolen 21 6 — 006 
Franzöſiſche 100z, 50. 202, 10: und 5⸗Franlen -Sthcke, 

auch Nordameritaniiche Gotoftüce (jeit 1837) und 
Goldm. des Deutihen Reiches cieit 4. De. Sal 21 72— 0,00 
Engliſche Sovereins . . . - . 0% — = 01916 

b) Stibermünzen. Yotb  Grän 

Deutſche 2-Thalers oder ae u 
münze ı 14 72= 0,00 
Deutiche Vereins Thaler (feit "1857) ; 14 72= 0,900 
Silbermiüngen des Deutichen Neiches Sieh J ut 187: sr) 14 72= 0,900 
Norddeutſche Thaler (vor 1857) . 12 — — 0,750 
Sechſlel ⸗ Thaler 8 6 = 0,520 
Preuhiiche Zwolftel ⸗ Thaler . . 6 — — 0,375 

= und Hannoverjche ganze "und halbe Süber⸗ 
groſchen 3 93—= 0220 
Süddeutſche Doppelaulden, Gulden und halbe Gulden 14 72= 0,0 
Gs und Jeftreuger-Stüde . . A 6 = 0,333 
Deftereichiiche doppelie und einfache —— (vor 1x2) 13 6 = 0,833 
hrrält = Smwanziger (deägl.) u 6 —= 0583 
RL U Dre Schner (detgl.) - 8 — — (500 
niinzttlie Doppelgulden und Gulden (jeit IST). 14 7,2= 0,900 
Ele Viertelgulden (ſeit 1857) . 8 6 = 05% 
cr 20.Meufreuzer-Stüde . 8 — — 0,500 
N 10 5 „. (jet {a08) 6 72= 0,400 
5 5 108 0,350 


en Silbermüngzen (vor 1564 und 1866), 
GE "ApeRetreilgiiche (1852 — 1855) und Norbamerila- 
niſche Geit 1337). . 14 7,2 0,900 
It * an ‚Sitberminzen, mit Ausnahme der, Fünf: 
no hans Nfräntenftälte,nfeit 1864 und 1866, desgleichen Vei⸗ 
nisch ie, che und Scneigerüihe ii 1866.13 64= 0,835 
n of Suermunjen EN 14 14 0.985 


003 9— J——— Uberfeeipenelingen feit 1850 Shrten aus einer Miſchung von 
either, Yu jan, melde den Voriheil gewährt, durch die Abnutzung nidt rolh zu 
id I am aftiüde enthalten 6,150, Die 10:Rappenftüde 0,100, die 5-Rappen- 
de Bee RO ih gi Iber, Rei. Hupfergehalt beträgt für die drei Sorten der Reihe nad) 
550, 0,000, der Zintgehalt durchgehend 0,250; der Nidelgehalt, ebenfalls über- 
Sinnen, „0.100, Be. 

54 Rabjeicheidemn men vieler Ztanten enthalten einen Heinen Juſag von 
Alt Ba HıF pder.mur von Ziam. Weiße Legirungen aus Kupfer und Nidel ſind von 
1852 5 She, in 5 zu den 1ent⸗-Stiücken, in Belgien feit 1861 zu 54, 10- 
und — n⸗ Süden, jür Jamaila jeit 1860 zu Pennh ⸗ und albpenny-Stülden , für 
Braflicn, F 1871 au 200. uud Iho. Nteis⸗Stücken, für das Deutjche Reich ſeit 1873 zu 
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u —— in Anwendung gebracht (S. 58): Nidelmüngen, monnaies 
e nickel. 

Unter Munzfuß verftcht man das beim Ausmänzen beobadjtete Echrot oder Horn 
der Geldftüde, im Bejonderen das Verhältnig des Gold» oder Silbergehaltes im einzelnen 
Stüide zu der Einheit des Yandess oder eines anderen angenommenen Münz» Gewichtes. 
In Deutfchland ift das Pfund von 5008 das Münz-Gewicht, und die hier üblichen 
(ſeit 1857 eingeführten) Munzfuße werden nad) der Anzahl Münz-Ginheiten benannt, 
welche aus einem folden Pfunde Feinſilber ausgebracht werben. Nah dem Dreifig- 
Thaler» Fuhe liefert demzufolge das Pfund Feinſilber 30 Thaler (in 30 Thalerftilden, 
15 Doppelthalen oder 180 Sechſtel ⸗-Thalern). Nah dem 521 Gulden-Fuße ents 

Iten 15 Stüd zu 31), Gulden, oder 201/, Boppelgulden, oder 524, Guldenititde, oder 
05 halbe Gulden ein Piund feinen Silber. Zeit Einführung der Goldwährung wird 
bei Ausprägung der Silbermünzen des Deutichen Neihs das Pfund feinen Eilbers in 
20 Fünfmartftüde, 50 Zweimarfſtücke, 100 Einmarkitide, 200 Fünfziepfennigftlide, 500 
Zwanzigpfennigftüde ausgebradt; 90 Markt in Silbermünzen wiegen 1 Pfund. In Defter- 
reich gilt ver 45-Guldenfuß (45 Gulden, 221, Doppelgulden, 180 Biertelgulden aus 
dem eben gedadhten Pfunde Beinfüber). Franlreich prägt aus Ike feines 0,000 halten« 
den Münzfilbers 200 Franten (= 222%, fr. aus Ikg Feinſilber); England aus 1 Troyr 

fund Münziilber von 0,925 Feingehalt 66 Schilling Sterling (= 71'3/,, Sch. aus 1 

r.Pf. Feinfilber) ꝛc. Der Gold-Munzfuß iſt nicht minder im verfdhiedenen Ländern 
verichieden. Won den Zehnmarlkſtücken des Beutichen Reiches werden aus einem Pfunde 
feinen Goldes 139%, Std ausgebradit; da nun das Miichungsverhältnik der Reichsgold- 
münzen auf 00 Gold und 100 Kupfer feftgeftelt ift, jo miegen 125,55 Schnmartftüde 
ein Pfund. — Tie fogenannte Toleranz ift das Marimum der zuläffigen Abweichung 
don dem gnefetlichen Gewichte und Freingehalte, und ſoll von dem einzelmen Stüde ver— 
fanden werden, wobei man borausfett, daß in der Geſammtmaſſe der Ausmünzung die 
entgegengeichten Abweichungen fich wieder fompenfiren, was unter regelrcchtem Verfahren 
in der That ziemlich genau der Fall ift. Mit Rüdfiht auf den ſehr vervolllommneten 
Zuftand des Münzweiens haben die neueren Geſetzgebungen die Toleranz fehr gering an- 
fegen fönnen. So war 5. ®. im deutich-öfterreichtichen Munzverein bei den Goldmünzen 
{Kronen und halben Kronen) im Feingehalt eine Abweichung von hödjitens 0,002, im 
Gewichte eine ſolche von höditens 0,0025 — 1, Prozent geftattet; bei den Doppelihalern 
im Gehalte 0,003 und im Gemichte 0,003; bet den Thalern im Gehalte 0,003 und im 
Gewichte 01,004 ; bei den preufifchen und hannoverſchen Schitelthalern im Gehalte 0,005 
und im Gewichte 0,01 — 1 Prozent, Bei den neuen Münzen des Deutichen Reiches ift 
die geſeglich zuläjfige Abweichung ; 

für die im Gehalt im Gewicht 
20. Marlfilckk... 762 Progent + 0,25 Prozent 
0, ale SER SR ER 5 05 , 

5 5 J ee; 7 7040 . 
Ellbermüingen . . - 2.00 aan EOB EI. —... 
Beim probeweilen Nachwägen Heiner Partien ganz neuer Stüde fanden fih, um einige 

Beifpiele anzuiühren, ' 

20 hannoverſche Doppelpiftolen von 1856 . . um —— Proz. zu leicht 

. 


— Doppelthaler „ 125 .. „ 0026 „ u. u 
12 braunfchmweig. „ e 9 I a ee N. 
19 verjhiedene „ 7 en a m Ola a 5 
42 hannoverſche Thaler von 1848. . 2. 0 HE 5. u nm 
16 5 —— RB % = EB Eos 
21 3 Er 1) — —— 
50 a WET = 09: io 5 u 
50 braunjchweig. „= 1854 . = ODE . 5 m 
19 tönigt. fähfihe. » 143... , 01080 „ur 
21 preußifche a se ne AME io oo 
1 =...8..18864 und 1855. » „ 0025 „ 5, . 
24 x Sehftel-Thaler von 144°... „ 086 „ . . 
21 hannoveride „ un = IM u: = DIR En or 
120 = Zwölftel-Thaler „ 1851 .. „ 05106 „ u. 
12 F EUER * u en ... 
14 verfchiedene jübdeuti oppelaulvden . . . W “eh 
13 - = * BEIDEN 5 wre, 5 RUN eo 
E E halbe Gulden . » . „ 0,1650 „  . Jhmer 
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9 franzöfifche Fünf-fFranfen-Stüde (Silber) von 
* 148 - 18355. . 6244 Proz. zu leicht 
8 ö Sranten von 1847—1855 . . = 00800. 5° u: u 
woraus zu erjehen ift, daß bei forgfältiger Ausmünzung das geſetzliche Gewicht, nament« 
lid der größeren Stüde, mit einem iüberrafchenden Grade von Genanigkeit beobachtet 
werden fann, Im Jahre 1872 wurden in den Münzftätten des deutichen Reiches 16 955 789 
- Etid Zwanzigmark⸗ und 8642 605 Stüd Zehnmarkftiide im Gewicht 338 042,233 Pfund 
geprägt; da nun das geiehliche Sollgewicht diefer Münzen 338 042,8355 Pfr. ift, fo be⸗ 
trug ie (toafe) Ubmeicung De& wirtlihen Gewichtes 0,0025 Pi... 0,0001778 Progent. 
Die Frabrifationsfoften der Münze werden weſentlich und im Ullgemeinen genügend 
dur den Unterfchied zwiihen dem Anfaufspreife des rohen Goldes oder Silbers und 
dem Nennwerthe der daraus geprägten Münzen gededt, welche Differenz man den Schlag 
ſchah, Prägejhaß (seigneurage, rendage, brassage, mintage) nennt. Geprägtes 
Metall wird nämlich durch feine Brauchbarfeit zum bequemen Zahlmittel regelmäkig etwas 
höher geichäst als rohes, gerade wie verarbeiteter Stoff überhaupt mehr gilt, als unver» 
arbeiteter. Kauft z. B. cine Münzenjtalt das rohe Silber (fein oder legirt) zu 29 Thlr. 
20 Sgr. für das Pfund des darin enthaltenen feinen Silbers, jo bleiben ihr (da 
30 Thlr. auß dem feinen Pfunde geprägt werden) 10 Ser. fir die Fabrilationskoſten, 
und diefe 10 Sgr. (lee ober 11/, Prozent des Silberwerthes) reichen gewöhnlich hin, um 
die Verarbeitung eines Pfundes Treinfilber in größere und mittlere Münziorten zu 
bezahlen. In Preußen rechnet man angeblich die Fabrilationsloſten beim Golde — !/, Pros 
ent, bei den Thalerftüden = 11/,, bei den Sechſteln — 21/, Prozent; in Franfreih dur» 
chnittlich = 6 Franken 70 Gentimes vom Kilogramm Munzgold ("/y,0 oder etwas über 
3/5 Prozent), und 1 Fr. 50 C. vom ftilogr. Münzfilber (3, Prozent). Nah einer im 
deutfchen Neichätage am 28. März 1873 gemachten amtlichen — haben die Außs 
prägungsfoften für 154 028,482 Thaler in goldenen 20-,Marf- und 10.Martftüden (über- 
wiegenden Untheils erftere Sorte) 482,962 Thaler, aljo 0,3135 Prozent betragen. Die 
bon der Reichöregierung gewährte Entiädigung für Prägungstoften beträgt auf 1 Pfund 
Feingold, woraus 1395 Mark fommen, 4 Mark bei der grökeren und 6 Marf bei der 
Heineren Eorie, aljo beziehungsweife 0,2867 und 0,4301 WProyent; bei ben goldenen 
5: Marfftüden 0,5735 Proyent, bei den filbernen 0,75; bei den 2-Marfftüden 1,5 Prozent, 
bei den 1-Markftüden 1,75, bei den 50-Pfennigfiüden 2,5, bei den 20. Pfennigftiiden 4,0 
Progent; bei den 10-Pfennigftüiden (25%, Nidel, 75%, Kupfer) 2,0, bei den 5rPfennige 
ftüden 4,0 Prozent; bei 2» Pfennigftüden (95 Kupfer, 4 Zinn, 1 Zinf) 8,0, bei den 
1-Pfennigftüden 15,0 Prozent. Nah einem Burdichnitte aus vier Betriebsjahren der 
Tresdener Münze betrugen dort die jämmtlihen Fabrilations- und Berwaltungstoiten, 
einſchließlich Legirkupfer, bei folgenden Minzjorten: 


auf 
Progent 1 Stüd, 


a) Golt. Piennig 
Kugufbor:. : . . 0... 0%. BU 232837 
b) Silber. 
Doppeltbalr . > 2 2222. 06117 8,6706 
Holt 7; . 5.5 ne WE BLU 
SOTEEICHENGÄET: 9696 2,0761 
5 = u 2: 5, 20078 1,4836 
Toppel-Reugrofhen » » 2 2 200. 4,4288 0,8858 
Neugroihen. » > 2 2 2 0 00. 65214 0,6521 
fbe Reugeofhen . x» - 2.2.0. 86715 0,4336 
c) Kupfer. 
ToppelsPfennige . ° .» 2 220.0. 0,1756 
RENHEDE re ‚01159 
‚ ‚Ohne Einrehnung des Legirkupfers ftellen ſich die Habritationsfoften für 1 Stüd 
ei Auguftdor . » 2 2 2 2020000. 2,1150 Pfennig 
Doymlibalie: u 
Thaler , 22 = 
BICHHSEEDHEEE: 0 02 oo 
=. u an 88 e 21: 5 
DoppelsReugrofhen - » 2 2 2 2 20.061065 , 
ı : a Eon ka DE 5 
Halbe Reugrofgen. - » =» 2 22 +. 080N1 , 
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Im Königreich der Niederlande berechneten ich die Miünztoften, nad einem Durds 
ſchnitte der Jahre 18546— 1852 und beziehungsweife 1840—52, für je 100 Gulden Werth 
zu nadftehenden Säsen: 

21. Gulden-Stiide . . . 1,0000 Gulden, oder fir 1 Stüd 2,50 Gent 
15 


BR ⏑— ver EN 
Ibe Gulden , x»... 16000, Su — 
iertelebulden . » 2.0. 2,0534 5 J ı 3 > EE 

Zehntel-Bulden. . .» . . 4,0851 = a 

Smwanzigite-Bulen . . . 7,0169 — FE 0,35 


Ber den Heinflen Silberftäden (Scheidemänzen) find die Herftellungsfoften im Verhältniß 
zum Werte weit bedeutender, als bei größeren; rüdjichtlih jener hilft man fich deshalb 
gewöhnlich durd Anwendung eines leichteren Münziußes (Sheidemänzfuh), indem man 

B. aus 1 Pfund Feinſilber für 31%/, Thaler und für 60%/, Gulden Scheidemünge ber 
Tertigt, welde doch nur ebenfovicl edles Metall enthalten wie 30 Thaler oder 521, Guls 
«ben im groben Gourant-Sorten. Gin ähnliches Verhaltniß findet bei dem Hupferprägen 
Statt, durch welches 1 Münzpfund Kupfer zu dem Nennwerthe von 1/0 bis 1/,, Piund 
Feinfilber in Umlauf geſehht wird, während deifen Handelswerth als Rohmaterial nur 
etwa %/,, Pfund Feinſilber beträgt, Hannover z.B. ſchlug aus 1 Pfund Kupfer, welches 
hochſtens 12 Groſchen koftet, für 25 Gr. (% Thaler) einfache und doppelte Pfennige. 
In diefen Fällen findet denmach ein ziemlich bedeutender Schlagſchah Statt, welcher früher 
wohl oft zu unmähiger Ausprägung filberner und fupferner Scheidemünzen verleitete, ſo— 
fern auf —— Wege aufer dem Erſat der Fabrilkationskoſten auch noch ein anſehnlicher 
reiner Gewinn zu erlangen war. Kommt nun etwa noch hinzu, daß die Scheidemungen 
von ſchlechtem, leicht naczumachendem Sepräge find, fo ift gieichſam eine Aufforderung 
zum Falſchmunzen gegeben, welche von Betrligern nicht unbeachtet gelafjen wird, wie alle 
Zeiten Betfpiele davon aufzuweilen haben. 

Bon praltischer Wichtigleit ift das Format der Münzen, d. h. ſowohl ihre Größe 
on fi (wofür der Maßſtab im Gewichte liegt), als im Befondern das Verhäftnik zwiſchen 
deren Durchmeſſer und Dide. Fu große Geloftide werden im Gebrauche unbequem, zu 
feine nit minder, Iſt das Verhältnik zwiſchen Dide und Durchmeſſer der Münzen 
gludlich getroffen, To geht nicht nur eine aefälige und bequeme Geftalt der Stüde, fon 
dern aud eine ansprechende und zwedmäßkige Beziehung der Flächengröhße zum Gewichte 
— d. h. alfo zum inneren Werthe — und eine gehörige Harmonie unter den Formaten 
der zu einem Minzenipiteme nehörigen Einzelformate hervor, Am ſchädlichſten iſt eine 
verhältnigmäßig zu geringe Dice, weil durch diefe die Flachengröße zu ſehr vermehrt 
erſcheint, alfo zur Abnugung im Umlauf mehr Gelegenheit gegeben ift, aud Die Münze 
blechartig ausfällt und dem Berbiegen wie dem betrligeriichen Beſchneiden unterworfen ift. 
Dazu lommt, dak cine etwas die Münze leichter rein, ſcharf und gehörig hoch ausgeprägt 
werden, auch eher mit einer guten Wandverzierung oder Randſchrift (S. 560) verishen 
werden lann. 

Unter den Goldmünzen verichiedener Länder fanden ſich früher und finden ſich noch 
jeht mande ſowohl unzwedmäßig große ald unzwedmäßig Heine Sorten. In erflerer 

ziehung iſt an die faltfornifchen 50-Dollars-Stüde (858 wiegend), die englifchen fünfe 
achen Sovereigns (faft AD 6), die jpaniſchen Ouadrupel (278) ıc. zu erinnern, Wie 
ehr auf der andern Seite dic Dukaten bei ihrer geringen Dide dem Beſchneiden ausges 
t find, iſt befannt; die franzöſiſchen Funffrantkenſtücke, päpſtlichen Scudi, amerila« 
niſchen Dollars (ſammtlich unter 1%/,8 wiegend) fallen vermöge der Kleinheit unbequem. 
Die größte Silbermitnze der Neuzeit, der deutſche Doppelthaler, ift fon von unbequenen 
Umfange (41 mın Durchnefjer, Gewicht 378). Am geeignetiten ſcheint für die größten 
Silbergelvftüde cin Tuͤrchmeffer von 33 bis 3Amm und ein Gewicht von 18 bis 288: 
dieſer Forderung ertiprechen die deutichen Thaler und Sweiguldenftiide, das Fünffranlen⸗ 
Stüd, die englifche Krone umd der ruffiiche Rubel. Silbermünzen und Münzen über 
haupt, melde unter 16 mm im Durchmeſſer halten, und nicht mwenigitens 11,8 wiegen, 
muß man für ungweckmüßig erflären; cbenfo alle Rupferftüde, welche das Maß von 30 mm 
oder das Gewicht von etwa 126 überſchreiten. — Fin Zylinder von gegebenem Kubil- 
inhalte bietet die Heinite mögliche Gefammttoberflähe dar, wenn fein TDurchmeſſer gleich 
feiner Höhe ift; demzufolge müßle mar den Münzen, um ihre Äbnußzung thunlichft zu 
vermindern, eine Tide gleich ihrem Durchmeſſer geben. Wenngleich nun bieraus eine 
—— völlig unzuläſſige Form entitlinde, man daher von dem mathematischen Satze 
nicht im vollen Umfange Gebrauch machen darf, Fo ift man doch durch denjelben wenig ⸗ 
ſtens darauf hingewieſen, daß eine zu geringe Dicke zu vermeiden ſei, weil ſchon durch 
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geringe Annäherung ar die theoretifche Forderung ſehr viel zu gewinnen if. Eine gute 
praltiiche Regel zur Berehmung des zwedmäßigen Turchmeflerd einer Münze aus dem 
vorgeſchriebenen Gewichte wird durd folgende Formel ausgedrüdt: 
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Man wird alfo aus dem Gewichte der Münze die Kubilwurzel ziehen und dieje mit der 
dem Falle entiprechenden Zahl aus vorſtehendem PVerzeichniffe multipliziren, um die Zahl 
bon Millimetern zu erhalten, weldye den angemefenften Durchmeſſer des Münzftüdes auss 
drüdt, Die Berechnung iſt an den fchönften Münzen der gegenwärtigen Zeit erprobt. 
As durchſchnittliches Verhältnig der Dide zum Durchmesser kann man annehmen: 

bei Kupfermüngen . mn em + I. 10:018-10, 

„ großen Silbermängen . » ». »...1,M „5, 
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‚ Dabei ift die Tiefe fo zu verftchen, mie fie fein würde, wenn Erhöhungen und Vertie— 
fungen der geprägten Flächen ausgeglichen wären; hiermit ſtimmt die Tide der Platien 
dor dem Prägen ſehr nahe überein (mit ganz genau, weil cinerjeits die ungeprägte 
Matte ein wenig Meiner ift, als die fertige Münze, und andererſeils das Metall beim 

Prägen eine Verdichtung erleidet). 

Tas Gepräge der Münzen hat zwei nächite wejentliche Zwecke: es joll 1) nad 
dem Grundbegriff des Geldes die Garantie eines beitimmten Gehaltes an edlem Me» 
tall ausdrüden und den Nennwerth bezeichnen, unter welchem die Stüde dem Umlaufe 
übergeben werden; 2) aber die Oberfläche dergeitalt ſchützen, daß ein betrügliches 
Wegnchmen von Metalltbeiten durch Schneiden, Schaben, Feilen x. nicht ohne jo- 
gleich jichtbare Verlegung ftattfinden kann. In der Iepteren rein techniichen Ber 
jiehung muß man verlangen, daß das Gepräge genugiam dedend ſei. Fernere noth« 
werdige Eigenichaften find: Dauerhajtigleit, damit es beim Untlaufe fo gut wie 
möglich der unvermeidlichen Abnutzung widerſteht; Schönheit und Tunfivolle Aus- 
führung, um einerfeit$ dem guten Geichmade keinen Anftoß zu geben, andererjeits 
die Falſchmünzerei zu erichweren. — An ber Oberfläche eines Münzftüdes hat man 
zu unterjcheiden: Avers (Borderjeite, Hauptjeite, Kopfſeite, Bildfeite, droit, 
effigie, face, croix, täte, avers, obvers, obverse) und Revers (Rüdieite, Hehr- 
jeite, Wappenjeite, Schriftieite, revers, pile, reverse), dann die zylindriſche 
Umfläche oder den Rand (tranche, edge). Hinſichtlich des legteren unterſcheidet man 
bie im Ringe geprägten Münzen von den ohne Ring geprägten: erftere (jet bei 
weiten vorherrichend) empfangen dadurch, daß die Metallplatte während des Prägens 
in einem ftählernen Ringe eingeſchloſſen ift, ganz genau die beitimmte Gröhe, eine 
völlig freisrunde Geftalt, eine gerade und jaubere Randfläche und am Umfreije rein 
ausgebildete Kanten. 

Da der Natur der Sache nad) die Randfläde zunächſt und hauptſächlich in Gefahr 
ift, im betrügerifcher Abſicht befeilt, abgeſchabt zu — ꝛc., fo lann auf dieſer ein Ge» 
präge (die fogenannte Rändelung) nidt entbehrt werden, wenn es nur irgend thunlich 
ft, dergleichen anzubringen, Auf Avers und Revers aber muß das Gepräge bis äußerft 
nahe an den Umfreis hinausreihen, was am nothwendigften in den fällen ift, wo der 
Rand jelbft entweder (wegen geringer Tide der Münze) glatt gelaffen oder nur mit einer 
einfachen, Leit vom Faiſcher wiederherzuftellenden Verzierung verfehen wird. Bie voll« 
ftändigfte Dedung der Flächen durch das Gepräge bis an; nahe an die Randlante ift 
nur bei Ringprägung zu erreichen. Größtmögliche Haltbar eit des Gepräges gegen bie 
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‘ undermeidliche Abnuhung wird verfehlt, wenn zu feine und gr Züge in demjelben ent« 
halten find; aber noch andere Umstände fommen dabei in Betracht. Unter gleichen abs 
nukenden Einwirkungen verliert eine geprägie Metalljcheibe mehr an Gewicht, als cine 
glatte; infofern ift alfo das Gepräge ein (nothwendiges) Uebel. Es fann jedod jehr viel 
dafür gethan werden, daf das Gepräge jih gut hält. Zunächſt darf dafielbe nicht zu hoch 
(medaillenartig), jondern muß in einem angemefienen Grade flach gehalten fein. werner 
tft darauf zu achten, daß (bei den im Ringe geprägten Stüden, wo allein diefer Erfolg 
zu erlangen fteht) fein Theil des Gepräges höher über die Ebene des Averſes und Reverfes 
bervoripringe, als der rings am Umlreiſe herlaufende, beim Prägen aufgeworiene, ſchmale 
Reif (das jogenannte Stäbchen); vielmehr fol ein über die Münze geftelltes Lineal nur 
dieſen Reif und nirgend das Gepräge berühren, ſodaß auch das flach auf einem Tiſche :c. 
liegende Stüd ausilichlih am Umfreife aufruht. Man geht in dieſer Hinſicht ſelbſt To 
wert, den Spiegel (die Fläche) der Münzen ſchwach Tonlav zu machen, indem man ctwas 
fonvere Prägſtenipel anwendet, um mehr Höhe für das Gepräge ohne Gefährdung defielben 
zit gewinnen, Zur Taucrhaftigfeit des Gepräges trägt es endlich bei, wenn dafjelbe eine 
ſolche Beſchaffenheit hat, daß der Schmutz leicht daran haftet und fich feſtſegt, weil unter 
einer etwas dien Schmutzrinde (die aber nur auf ziemlich ftark fegirtem Silber und auf 
Kupfer entftcht) das Metall auffallend vor Abreibung geſchüht iſt. Tie Anhängung eines 
ſtatlen Schmutzes Seht voraus, daß feine großen glatten Stellen in oder zwiſchen dem 
Bepräge enthalten jeien; weitſchichtige Schrift ift daher ungünftig, ein Wappen mit vielen 
Schraffirungen, Meinen Figuren sc, hingegen vortheilhaft. — Schöne und Tunftvolle Aus« 
führung der Münzen — fjowohl in artiftiiher als in technifcher Beziehung — erichwert 
das Falſchmünzen, eine ſchwierig nachzuahmende Rändelung nebenbei aud das Beſchaben 
oder Abfeilen des Randes. Man findet, daß Falihminzer am häufigiten an Nachahmung 
des Randes ſcheitern (foberm diefer an den echten Münzen mur einigermaßen lünſtlich ift), 
weil derielbe nicht mit abgegofien werden lann, während doch die größere Hälfte der fal« 
hen Münſen durch Guß erzeugt iſt, wobei ein echtes Stück ald Modell gedient hat. Tie 
Rändelung beftcht enimeder aus Schrift (Randihrift, Jegende) oder einer figürlichen 
Verzierung, oft aus beiden gemiſcht. Sie fanır jedenfalls entweder im Relief (hoher 
Rand) oder einwärts gehend (vertiefter Hand) ausgeführt fein. So lange man die 
Münzen ohne Ning prägte, war hohe Randſchrift oder Nandverzierung fait allgemein 
üblich, weil die hierzu erforderlichen Urbeitzgeräthe (Rändeleiſen) leichter herzuftellen find. 
Seit Einführung des Ningprägens find vertiefte Ränder die Negel, und hohe lommen nur 
einzelm vor, weil nur eine vertiefte Rändelung, vor dem Prägen angefertigt, das Prägen 
im glatten Ninge geftattet, hohe aber beim Prägen ſelbſt mittelft eines vertieften, Fünftlich 
fonftruirten Ringes erzeugt werden muß. Um das Nändelm mit dem Prägen im einer 
Urbeit verrichten und doch einen einfachen Ring anmenden zu können, hat man im neuefter 
Zeit ungemein häufig zu einer Nändelung mit ſchlichten geraden Kerben feine Zuflucht 
genommen, ein Verfahren, welches auf werthvolle Münzen, namentlich Goldftide, anges 
wendet, entichieden getadelt werden muß, da ein folder Nand gar zu leicht nach dem 
Abfeilen tmiederhergeftellt werden lann. Eher läht ſich noch eine Ramdverzierung gleich 
jener der dänischen einfachen und doppelten Piſtolen je 1827— 1844) billigen, die vor 
dem Prägen verfertigt aus erhabenen Perlen befteht, im glatten Prägringe aber fi 
niederdrüdt und abpfattet, ohne doch zu verſchwinden. Im Allgemeinen ift eine hohe 
Randſchrift oder Verzierung für vorzüglicher zu halten, als eine vertiefte, denn erſtere 
Schütt befier gegen das Ubnchmen einiger Metalltbeile von Rande und if (in Berbins 
dung mit Ringpränung) viel ſchwieriger nadzumaden, letztere aber queticht ſich zumeilen 
Kim Arägen im Ninge dergeftalt zu, daß fie ſchon an der neuen Münze faum mehr zu 
eben ift. 
Ueber die durch den Umlauf erfolgende Abnutzung (frai) der Munzen mögen us 
gende aus Nahmägungen geihöpfte Angaben einen Begriff geben. Es beträgt die jähr- 
liche durchſchnittliche Gewichtsverminderung, in Prozenten des uriprünglichen vollen Ger 
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Die Fabrifation der Münzen (die Münztunft, das Münzen, monnayage, 
eoinage, minting) zerfällt weientlih in folgende Haupt-Operationen: 1) Die Ver« 
wandlung des Metalles in blecbartige Streifen (Zaine, lames, ribbons, fillets, slips); 
2) die Herftellung runder Scheiben daraus (Platten, Münzplatten, flans, con 
plates, planks, blanks, planchets); 3) die Verfertigung der Randverzierung, wenn 
eine ſolche angebracht werden ſoll und diejelbe nicht nachher beim Prägen mitteljt 
des Prägringes entiteht; 4) das Prägen, nämlich die Dervorbringung des Gepräges 
auf beiden Flächen (und zuweilen gleichzeitig der Randverzierung). j 

Gold, Eilber und Kupfer werden gewöhnlih in Graphit-Tiegeln (Paſſauer 
Tiegeln) bis zu 325%e Silber Inhalt in Winddſen geſchmolzen; bei einem großen 
Vetriebe wendet man jedoch zum Schmelzen des Zilbers mit Vortheil gußeiſerne, 200 
bis 250k# und darüber fallende Tiegel an, welde im Ofen auf einem Unterfage von 
Gußeiſen ruben und dadurch vor zu jtarter Einwirkung der Dige auf den Boden ger 
jhügt werden. Ywedmäßig iſt es, die gußeiſernen Ziegel mit jchmiebeifernen Reifen 
zu umgeben; auch ganz jchmiedeierne Ziegel werden oft gebraucht, find zwar bie 
beiten, aber jehr theuer. Die Feuerung geicbieht mit Holzkohlen oder Rotes; hin und 
wieder in Flammöfen mit Hol. Man macht die Tiegel erſt rotbglühend (bringing 
«p), bevor man fie anfüllt (weil etwa vorhandene Eprünge oft erit beim Glüben 
fichtbar werden), und hält das geichmolzene Metall ſtets mit einer Lage Kohlen- 
ftaub bededt, damit nicht durch den Saueritoff der Luft das Kupfer in der Legirung 
zum Theil orydirt und der Feingehalt verändert wird, 

Die in der Parijer Münze gebräuchlichen ſchmiedeiſernen Tiegel find zulindrifch, 
50 mm did, 560 mm weit, 500 mm tief, wiegen ungefähr 400 k# und faflen 1100 kg Munz⸗ 
filber. Aus Stiüden zufammengefhweißt (die ältere Berfertigungsart) werben fic öfters 
an den Schweißftellen undicht und halten deswegen durdichnittiih nur 30 Schmelzungen 
aus; im Ganzen geſchmiedet können fie durchſchnitilich 70 Mal gebraucht werden. Stark 
fupferhaltiges Silber (Scheidemünzfilber) lann nicht wohl in eifernen Tiegeln geihmolzen 
werden, weil das Gifen daraus Kupfer aufnimmt und dadurd das Kegirungsverhältni 
unrichtig wird, Graphittiegel pflegt man etwa eine Woche lang zu gebrauchen, dann aber 
zu befeitigen, aud wenn fie noch feine Beſchädigung zeigen. In der Dresdener Münze 
wurde beobachtet, daß aus guten Graphiticämelztiegeln Durdichnittlih 10382ks Echmelz« 
gut gegoſſen werben fönnen oder daß ein folder Tiegel im Durchſchnitt 22 Schmelzungen 
(Einfäte) aushält. 

Nach volllommen eingetretener Schmelzung (die Echmelzjeit dauert 3 bis 12 
Stunden und mandmal länger, nach der Menge des Metalles und der Beichafienbeit 
de3 Dfens) rührt man den Inhalt mit einem Eifenftabe gut um, jchöpft eine Probe 
mit einem Kleinen eifernen, lchmbejtrichenen Löffel heraus (prendre la goutte), gießt 
fie in Waſſer und unterfucht etwas davon durd Abtreiben oder auf naljem Wege, 
ob der Gehalt richtig ift. Wäre dies nicht der Fall, jo muß durch entiprechende Zur 
ſätze das beftimmte Verbältnik der Legirung bervorgebradht werden; giebt aber dieſe 
Schmelzprobe, Schöpfprobe (welche natürlich nur bei legirtem Golde und Silber, 
nicht bei Kupfer -und feinem Silber nöthig it) das gewünichte Nejultat, jo wird das 
Metall in flache Stäbe, Zaine, gegoſſen, welche 400 bis 600mm fang, 4 bis mm 
did, und fo breit find, als der Durchmeſſer der Münziorte verlangt. Da nämlich 
durch das folgende Streden unter dem Walzwerte die Zaine nur wenig an Preite 
zunehmen, jo muß ihnen ſchon beim Guſſe fait die ganze erforderliche Breite gegeben 
werden. Man giebt in Formjand, der in einen hölzernen oben offenen Kaſten einge 
ſchlagen wird, und worin man die erforderlichen Höhlungen durch ſenkrechtes Cin« 
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ftcchen eines (unten zugeichäriten) eifernen Jain-Modelles hervorbringt; beſſer in 
(geihmicdeten oder gegoſſenen) eifernen Eingüſſen. 

Tor Zain-Einguß tt von verfdiedener Konftruftion. Entweder beftcht cr aus 
zwei Etäben oder diden Edyienen, deren jede die Vertiefung für die halbe Dide eines 
Zaines (auch zweier, dreier Zaine) enthält, und welche am unteren Ende durch ein Schar- 
nier zufammenbängen. Oder er wird auß einem dideren Stüde, worin Bertiefungen für 
die ganze Zaindide ausgearbeitet find, und einer darauf gelegten flachen Dedtplatte gebildet, 
welche beiden Theile man zum Guß in einer tragbaren hölzernen Preſſe zujammenipannt. 
Sehr geringhaltiges Silber wird ausnahmsweiſe lieber in Sand gegolien, weil es in 
eifernen Formen etwas jpröde ausfällt und demzufolge beim nachfolgenden Streden an 
den Kanten einreiit. — Das Metall wird mit eijernen, lehmbeftrichenen Stellen (Gold am 
beften mit einem Meinen, in die Stange gefakten Graphittiegel) auß den Schmelztiegein 
geihöpft, In London hebt ınan die eifernen Tiegel mittelft eines Krahnes aus dem Ofen 
(ein Verfahren, welches bei Graphittiegeln leinenfalls anwendbar ift), und fest fie in cine 
eigene Gießmaſchine, wo fie durch Räderwerl allmälig geneigt werben, um den Anhalt 
in die eifernen Formen oder Fingüffe ausfließen zu laſſen. Dort gießt man aud) die 
Seine theils fehr dick (faſt quadratiih im Querſchnitt), theils breit, plattenförmig, und 
zerichneidet fie im lehteren Falle nad) dem Streden mittelft einer Kreisſchere (S. 254) in 
Etreifen. In der Parifer Münze wird zum Gichen der Silberzaine (— Gold gießt man 
dort in Platten von 250 mm Länge, elwa 100 mm Breite; Bronze in folde von 300 mm 
Länge und 200 bis 250mm Breite —) eine andere Art Gießmaſchine angewendet. Zwölf 
eiferne zweitheilige Fingüffe, jeder auf zwei oder drei Zaine eingerichtet, ſtehen aufrecht 
rund herum auf ciner horizontalen um ihren Mittelpunft drehbaren Scheibe. In dem 
Maße, wie man mittelft einer großen eifernen Gießlelle die Eingäffe nach einander füllt, 
wird die Scheibe gedreht, damit andere Eingüfe herangeführt werden; dabei öffnen fich 
die bollen Eingüfe — fobald fie bei Drehung der Scheibe an eine gewiſſe Stelle fommen 
— von felbit (damit die Zaine herausgenommen werden fönnen), und ſchließen fi) dann 
durch Federn wieder, um nöthigenfalls von Neuem gefüllt zu werden. 

Das Streden (laminage, rolling) der Zaine wird auf gewöhnlichen Walz 
werfen (breaking-down mill) vorgenommen, deren Zylinder 150 bis 20mm Dicke 
bei 180 bis 400 mm Yänge haben, 10 bis 30 Umgänge in 1 Minute machen und aus 
Gußeiſen oder Etahl beitehen; im legtern Falle, der die Regel ift, müſſen dieſelben 
gebärtet ſein. Mehrere Walzwerte werden gewöhnlich zugleich durh eine Dampi- 
maſchine in Bewegung geſetzt. Wie oft die Zaine durch die Walzen gehen müllen, 
bängt natürlich von ihrer anfänglichen Dide und von der Dide der Münziorten ab. 
Nur die allerdiditen Silberzaine werden allenfalls zu Anfang in rothglühendem Zu- 
ftande geitredt; ſonſt geichieht das Walzen durchaus alt, aber es muß immer nad 
ein- oder zweimaliger Stredung das Ausglühen in einem Dfen (unter thunlidjiter 
Abhaltung der ormpdirenden Luft, daher unter einer gußeiſernen Muffel oder, am 
beften, in einem verjchloffenen kupfernen Zylinder) vorgenommen werden, damit das 
Metall feine unter den Walzen jehr verminderte Weichheit und Dehnbarleit wieder 
erlange. Wenn die geitredten Zaine ganz gerade (micht geichlängelt) ausfallen und 
— mas das Michtigite it — überall eine genau gleiche Dide befigen follen, jo muß 
das Walzwerk auf die beite Weile konftruirt und mit der jorgfältigften Genauigkeit 
verfertigt fein, Da nun jelten alle in einer Münzwerkitätte vorhandenen Stred- 
werle in dieſer Hinsicht einander gleich ftehen, jo erwählt man zur Vollendung der 
Zaine das beite von allen (Brobewert, laminoir finisseur, 1. polisseur, finishing 
rollers; — das voraus angewendete Walzwert heißt im Gegenſatze hierzu Jaminoir 
dögrossisseur)®), und berichtigt deilen Walzen durch fleißiges Abichmirgeln. Rad) 
dem auf dieſem Werke die Zaine bis ungefähr zum richtigen Grade verdünnt find, 
Ichneidet man einige Platten daraus, wägt diefe und ſetzt, wenn fie noch zu ſchwer 
— das Strecken fort, bis die Platten möglichſt genau das vorgeſchriebene Gewicht 
erhalten. 

Um eine feine und ſehr ſichere Stellung der Walzen im Streckwerle zu erzielen, 
bewirlt man diefelbe entweder durch ſchlanle Stahlteile, melde über den Lagern der Ober 
walze angebracht und durd Schrauben geführt werden, oder dur gewöhnliche Stell» 
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icrauben, von melden aber eine jede mittelft Stirmrad und Echraube ohne Ende für fi 
langiam gedreht werden fan. — Zum Glühen der Zaine hat man in der Pariſer Münze 
einen Flammofen mit freisrundem, ftetig um feinen Mittelpunft fi drehendem Herde, 
ſodaß alle Theile der Beſchidung gleichmäßig Hige empfangen. — Die Zaine zu Gold» 
mängzen (0,900 * pflegt man neuerdings ohne alles Glilhen zu ftreden. 

Ber dem ſorgſamſten Verfahren im Streden lann es dennoch nur zu leicht geſchehen, 
dab durd eine Unrichtigfeit in der Geftalt der Walzen die Zame micht überall völlig 
einerler Dide erlangen, ım welchem Falle die daraus gejchnittenen Platten ungleiches Ges 
wicht haben. Um einen fehler diefer Art, wo nicht ganz zu vermeiden, doch wenigftens 
foviel möglich zu vermindern, Ichlicht man die Verarbeitung der Zaine öfters damit, daß 
man fie auf dem Wdjuftirwerfe (Durhlaß, Zainzug, bane A tirer, dragon), 
einer langen horizontalen Schleppzangen- Fiehbant (3. 203, 219), zwischen zwer unbeweg ⸗ 
lichen ftählernen Baden (dies) oder zwei Meinen harten Stahlwalzgen, welche ſich nicht 
drehen, fünnen!), durchzieht. Eben weil diefe Baden oder Zylinder fi nicht, wie die 
Walzen des Stredwerles drehen, bleibt die Ceffnung zwiſchen ihnen fiherer unverändert, 
Fa davon, daß ſolche Theile leichter genau zu verfertigen find, als zwei größere 
Walzen; aber da die Zaine nah dem Durchgange durch die Paden noch eine unbeftimm« 
bare Stredung vermöge ihrer Anſpannung erleiden (vergl. S, 194), jo bleibt es unmög» 
lich, fie überall von abjolut aleiher Tide zu erhalten. Uebrigens lönnen aud die Walzen 
des Stredwerles jelbft zum Zichen dienen, wenn man diefelben durch eine Vorrichtung 
unbeweglich machen Tann, wo dann eine eimaige Unrichtigkeit ihrer Nundung weiter feinen 
ER hat, weil es ſteis die nämlichen Stellen des Umfreifes find, welche auf die Zaine 
wirlen, 


Die fertigen und noch ein Mal geglübten Zaine, welde man der Bequemlichkeit 
halber in 0,75 bis 1,75 = lange Etüde zertbeilt, fommen nun zum DTnrchichmeiden 
oder Ausitüdeln (couper, eutting): d. h. es werden aus denielben mitteljt des 
Durchſchnittes, decoupoir, coupoir, blank-cutting machine, culting-out press 
(=. 257), freisrunde Matten von der Größe dir Münzen verſertigt. Die bierbei 
übrig bleibenden Theile des Metalles, die Schroten fjedenialls über ein Viertel, ge 
wöhnlic ungefähr ein Trittel vom Gewicht der Zaine), werden eingeichmolzen. Um 
das Gewicht derjelben ſoviel wie möglich zu vermindern, müſſen die Jaine wicht über 
flüſſig breit jein, und die einzelnen Platten fait ohne Zwiſchenraum hinter einander 
ausgeichnitten werden. 

Der Durchſchnitt in fleineren Münzwerfftätten ift gewöhnlich von der Art, daß die 
Bewegung des Drüders durch eine ftarfe ciferne Schraube mit zweiſachem Gewinde 
bervorgebradjt wird2), Ein Urbeiter lann damit in einer Stunde 1000 bis 1500 Platten 
ſchneiden (je nad) deren Größe). Furr Meine und dünne Platten wendet man öfters Hebel» 
Durchſchnitte an, welche bier den Wortheil der — und wohlfeileren Konſtrultion 
und ſchnellerer Arbeit haben, indent damit ein Arbeiter in der Stunde 6000 bis 7000 
Plattchen liefern fannn®). Uber auch den größeren Durchſchnitlen giebt man Einrichtungen, 
wobei die Schraube wegfällt, hauptfädhlic um fie durch eine fontinuirtiche Drehbewegung 
in Gang fesen zu lönnen und jo zum Betriebe durch Elementarkraft (Dampf) geeigneter 
zu maden, welder in bebeutenderen Anftalten allgemein ftattfindet. So 3. ®. kann 
der den Drüder oder Schneiditempel führende Schieber oben mit einem furzen ftarfen 
MWagebalfen zufammengebängt jein, der an feinem enigegengejehten Ende durd die Lente 

ange eines Arummzapfens aufs und nievergezogen wird), Ber dem Durchſchnitte von 

annhardt (in Münden) werden zwei Brüder zugleich, direlt durch eine über dem 
Schieber horizontal liegende Krummzapfenwelle, auf» und niederbewegt: durch Dampftraft 
getrieben jchneidet dieſe Maſchine VO bis 100 Mal in 1 Minute und liefert jo 180 
bis 200 Platten von mittlerem oder großem format. Uhlhorn’s Durchſchnitt ift ein 
Anichebelwert nad; gleihem Prinzipe wie defien Prägmafchine (S. 561). In der Yons 
doner Münze find zwölf Durchſchnitte mit Schraubenfpindel im Kreiſe um ein großes 
orizontales Rad aufgeftellt. Oben an der Schraube eines jeden Durchſchnittes fint ein 
urzer Balancier, der durch Däumlinge am Umkreiſe des erwähnten Rades die Bewegung 
zum Nicdergehen der Schraube empfängt; die rüdgängige Bewegung erfolgt durch eine 


+) Armengaud, VI. 286. — Jobard, Bulletin, XIV, 5. 
2) Brevets, VII. 213, 291. 
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am anderen Ende des Balancierd wirkende Zuglette, welche horizontal dur dic Wand 
des freisrunden Zimmers hinausgeht und entweder ein Gegengewicht trägt oder mit dem 
Kolben einer Xuftfeder verbunden ift. 

Wenn durch Verfehen die Zaine ein wenig zu dünn geftredt wurden, jo fann man 
ſich dadurch helfen und dennoch Platten von dem richtigen Gewichte daraus ſchneiden, 
dak man einen Stempel und eine Unterlage anwendet, welche Platten von einem um 
einen geringen Betrag arößeren Durchmeſſer liefern, Bon wellenförmiger Unebenheit 
der Zaine befommen die Platten eine geringe riimmung. Um ihnen dieſe zu Denchmen, 
ift es gut, fie, zu 12 bis 20 Stüd auf einander, in einen hohlen ftählernen, oben und 
unten offenen, auf einer dicken Gijenplatte ftehenden Zylinder zu legen, dann von oben 
einen paſſenden Stahlftempel mit ebener Grundflähe einzujchieben, und auf diejen ein 
Paar Mal mit dem Hammer zu fchlagen. Dod wird diefes Verfahren nur in einigen 
Münzftätten angewendet und ift jedenfalls überfläffig, wenn die Zaine auf dem Durdjlaf 
(3. 556) gezogen, folglich ganz gerade geftredt wurden. 

Nun folgt das Juftiren (ajuster, sizing), d. h. die Verichtigung des Gewichtes. 
Vraltiſche Hinderniſſe machen es nämlich ganz unmöglid, das Gewicht der Platten 
mit volllommener Schärfe durch deren Größe und Dide voraus zu beitimmen; wie 
mohl man ſich bei den jeht jehr wervolllommneten Maſchinen und Verfahrungsarten 
in hohem Grade der Richtigkeit lanzunähern vermag. Das gewöhnliche Mittel zum 
Juſtiren beiteht im Beleilen der Platten. Zu diejem Behufe figen in großen Münz 
werfitätten in einem bellen Saale viele Perjonen an einer Tafel, und jede hat vor 
fih eine feine Wage (Juftirwage, ajustoir), nebſt einem hölzernen Juftirkloge, 
auf deſſen horizontaler Oberfläche fich eine feichte runde Pertiefung befindet. Auf der 
einen Wagſchale liegt ein Gewicht, jo groß, als das der jujtirten Platten jein fol; 
der Arbeiter nimmt eine Platte nach der andern, mwägt ſie, wirft die zu leichten zum 
Einichmelzen zurüd und befeilt die zu ſchweren, wobei er fie in die Vertiefung des 
Klopes legt. 


Die Juftirfeile (lime & ajuster) ift eine flache Teile mit ziemlich grobem, aber 
nicht ze ſcharfem Diebe, welche legtere Eigenſchaft man dadurch erreicht, dak beim Hauen 
der Meißel mehr fteilftchend gegen die Oberfläche aufgefegt wird, als bei gewöhnlichen 
Feilen. Man bedient ſich wohl aud einhiebiger (S. 346) Feilen, weldhe zwar feine jo 
auffallenden Striche machen, aber mehr Kraft zur Führung erfordern. Manchmal ift die 
Feile im geringer Höhe Über dem Tiſche feftliegend angebraht und man führt auf ihr 
die Müngplatte mit den Fingern hin und her: dieje bequeme Einrichtung empfiehlt ſich 
befonders für das — von Platten, welche bereits einmal von anderen Arbeitern 
juftirt find, weil bei diefem zweiten Befeilen nur fehr werig Metall abgenommen wird. 

‚ Große Uebung ſetzt die Juftirer in den Stand, die Platten meift auf das crfte oder 
zweite Mal gerade um joviel abzufeilen, als ihr Webergewicht beträgt, ſodaß ein mehr- 
we verſuchsweiſes Wägen erjpart wird. Die Plalten dürfen nur auf einer Fläche 
befeilt werden, und zwar * daß fie dadurch nicht ungleich dicke Stellen erhalten. Letz⸗ 
teres iſt jedoch nicht immer zu vermeiden, auch werden zumeilen bie Feilſtriche nicht völlig 
duch das Prägen zerftört, ſodaß man ihre Spuren nod auf den vollendeten Münzen 
fieht. Deshalb, und um Handarbeit zu erjparen, hat man as ai 9% Salbe Ida 
eingeführt. Diele ſchaben theil® mittelft eines hobeleifenähnlichen Meflers einen äußerft 
dünmen Span von der ganzen Oberfläde der Munzplatie ab, indem entweder das Mefier 
über die Platte”), oder die Platte über das Meſſer weggezogen wird; theils wirlen fie 
dur Ubdrehen, indem das Meſſer auf die Platte gedrüdt wird, während fie fi in 
drehender Bewegung befindet (von allen Methoden die befte); theils endlich verrichten fie 
das Yuftiren auf dem Rande der Platte, indem letztere von einer Art Zange oder Schere 
eingeichlofien wird, welche mit zwei Schneiden verſehen tft: dadurch, daß die Schere eine 
halbe Kreiswendung macht, ſchabt jede Schneide die — des Umtreiſes ab. Man kann 

ch don diefem Vorgange eine ziemlich deutliche Vorftellung machen, wenn man fich eine 

üngplatte in das Maul einer gewöhnlichen Kneipzange dergeftalt gelegt dent, daß die 
Schneiden der Zange ſenkrecht gegen die Fläche der Platte find. Auftirmafchinen der 
erfteren Urt (zum Arbeiten auf der Blade) hat man aud für den Dandgebraud einge 
richtet, dadurch jehr vereinfacht und praktiich gemacht: das Meſſer mit 40 bis 50 mm 
breiter nach unten ftehender Schneide fint hierbei an einem horizontalen Hebel, melden 
der Arbeiter über die auf einem Holzblode untergelegte Platte mit mehr oder weniger 
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Druck herbewegt. Die auf den Maſchinen ein Mal jufirten Platten werden gewogen, 
um die noch zu jchweren herauszufinden, welche man dann der Operation wiederholt 
unterzieht oder mit der Feile nachjuſtirt. — Tas Juftiren der Platten zu Goldmünzen 
bat man auf chemiſchem Wege, nämlich durd Einlegen in Königswaſſer erreichen wollen. 

65 ergiebt ſich aus Vorftehendem, dak das übliche Juſtiren mur auf zu ſchwere 
Platten anwendbar ift, alle zu leichten aber eingefjhmolzen werden müßen, weshalb man 
— bei der praftifchen Unmöglichfeit, das richtige Gewicht gleich im Ausftüdeln zu erlangen 
— es eher auf ein Meines Üchergewicht anlegt. Indeſſen ift doch auch verſucht worden, 
die zu leichten Platten brauchbar zu machen, indem man dur diefelben mit einem Heinen 
runden Durchſchlage ein Loch ſchlug, bierein ein Drabtitückher ſteckie und deſſen vor⸗ 
ſtehende Enden leicht, verhämmerte, Die Spur dieſes Uusflickens verfchwindel nachher 
durch das Prögen meift ganz und gar; dagegen lan es aber auch gejchehen, daß fpäter 
das eingemietete Stiftchen herausſällt und ein Loch hinterläft, 

Zum Abmwägen der auf Majdinen juftirten Platten hat man der Juftirwage cine 
automatiſche Einrichtung gegeben, zufolge welcher ohne Zuthun der Menfchenhand eine 
Platte nad der andern auf die Wagichale gelegt und wicder wengefhoben wird, zugleich 
* richtigen, die zu leichten und die zu ſchweren Stucke in drei getrennten Behältern 
ammeln®), 

Die neueſte und bewährtefte Wage dieſer Urt®), von Sci im Agersdorf bei 
Wien, bildet jogar 6 Sorten: eine aus allen zu leichten Platten, zwei auß jenen, welche 
innerhalb der Toleranzgrengen zu Leicht oder zu ſchwer find (alfo feiner Juftirung bedürfen) 
und drei aus dem zu ſchweren nach der Größe des Uchergewichtes; die Trennung der letz⸗ 
teren drei Sorten macht Die Anwendung automatischer Juſtrmaſchinen möglid, indem «8 
gelingt, duch Wegnahme eines Spans mittelit eines genau einzuftellenden Schabmeijers 
das Gewicht der zu derjelben Eorte gehörigen Matten innerhalb der Toleranzgrenzen zu 
berichtigen. Dieje Maſchine von Seit beftcht aus zehn ganz gleichen Wagen, deren jede 
pro Winute 3—4 Matten jelbitthätig abmwägt. 

Beim Juſtiren der größeren Eilber», beſonders aber der Gold⸗Stilcke wird in gut 
betriebenen Münzanftalten dafür Sorge getragen, daß die unganzen — daher Hanglojen 
— Matten (dumb pieces) bei Seite gelegt und nicht der ferneren Bearbeitung übergeben 
werden, in welcher Abſicht man jedes Stüd durch Aufwerfen auf eine Art Ambos (einen 
wlindriſchen Stablllor von 100 bis 120 mm Durchmeſſer) hinsichtlich feines Mlanges prüft 
(sounding, chinking). 

Tas bisher beiprochene Hüdmeije Jufliren oder Stückeln iſt fir Silber-Scheides 
mänze und fir Rupfermünze nicht anwendbar, weil es die Fabrikation zu ſehr vertheuert. 
Solde Münzforten werden deshalb al marco (in der Mark) juftirt; d. h. man zählt die 
Anzahl Stüde, welche gefehlih auf eine Mark, ein Pfund ꝛc. gehen folen, ab, und mwägt 
fie. Wenn nun das Gewicht im Ganzen zuteifft, jo laßt man die Ungleichheiten der 
einzelnen Stüde auf ſich beruhen. Findet man die Platten, pfundweife gewogen, etwas 
zu leicht oder zu ſchwer, fo jest man fie bei Seite, bis cine Partie vorlommt, welde den 
entgegengejehten Fehler hat und die man dann damit vermengen lann. Auf ne Weiſe 
lommt Die Regierung, welche prägt, durhfchnittlich weder zu Schaden noch zu Bortheil; und 
im Berfehre liegt nichts daran, ob einzelne Stüde geringer (namentlich nad einem Scheider 
minzfuße S. 551, d.h. mit einem ihren Metallwerth Überiteigenden Nennwerthe, ausgeprägter 
Miünziorten, welde von Hand im Hand gehen und felten in größerer Zahl gefammel 
werden, ganz genau das richtige Gewicht haben. Dagegen würde das Jufliren in der 
Mark bei allen größeren Sorten höchſt unzwedmähig und namentlich dadurch nachteilig 
fein, dat von aufmerffamen Betrügern ſeht bald die zu jchweren werthvolleren Stüde auß« 
gejuht (ausgewippt) und eingeihmolzen werden würden, 

Wenngleih durch das Juſtiren ein Theil von der Oberfläche der Platten blant 
gemorden iit, jo findet dies doch nicht mit der ganzen Flache (und bei den in der 
Markt juitirten Sorten überhaupt ner nicht) Statt: es muß daher bie ſchwärzliche 
Farbe, welche durch eine oberilächlice Orpdation beim Glüben entftanden ift, nun« 
mehr fortgeichafft werden. Dies geichieht, nachdem man die juftirten Platten geglüht 
hat (owohl um jie von dem anbängenden Oele zu reinigen — womit im Durch⸗ 
Ichnitte ber Drüder und die Unterlage des leichteren Schneidens halber benegt werben 
1) Genie ind, T. 16, p. 57. — Bolgt. Contr. 1858, ©. 1538, 

R —5* acx tuicher Bericht Uber die Wiener Ausſtellung i. J. 1873, Gruppe 
XII, ©. 19. 
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— als um fie für's Prägen weich zu machen), durch das Sieden oder Beizen 
(blanchir, blanchissage, blanching), welches jowohl für Kupfermünzen, als für Silber« 
und Goldmünzen erforderlich ift, aber bei den legteren beiden nocd eine weitere Wir: 
hung bat, namlich die Verſchönerung der Farbe, welde der des reinen Goldes oder 
Silbers nahe fonmen joll, objhon die Maffe der Münzen mehr oder weniger mit 
Kupfer verjegt iſt ( S. 410, 411), Wenn — wie in neuerer Zeit jehr gebräuchlich ge 
worden — die Goldplatten ungeglüht gar nicht oder nad einer Glühung nur jo 
ſchwach gebeizt werden, als zur Entfernung des wenigen Kupferoxydes nöthig ift, oder 
wenn man die Bildung von Kupferoryd ganz verhindert, indem man das Glühen im 
Kohlenpulver ausführt, daher das Beizen durch ein bloßes Wachen der Platten in 
Seifenwaſſer erſetzen kann, jo zeigen die Daraus geprägten Dlüngen die der Legirung 
eigenthümliche röthliche Farbe, während die ſtarl gebeizten (gefärbten) bochgelb er» 
ſcheinen und erit in Folge der Abnutzung röthlich werden, 

Wie bedeutend die durch das Beizen herbeigeführte Farbenänderung tft, beobadhtet 

man an den filbernen Scheidemüngen, welche neu biendend filberweiß ausichen, jedoch nad) 
einiger Abnutzung die eigentliche rothe farbe ihrer Maffe darbielen. Man bediente ſich 
fonft allgemein des Verfahrens, die Platten in einem Fupfernen, auf einem Ofen ftehenden 
Refiel oder in einer ebenjo vorgerichteten länglich vieredigen lupfernen Pfanne mit ver— 
bünnter Schwefelfäure (melder aud wohl etwas Kochſalz zugejett wurde) zu ficden, wonach 
nod jest die Operation öfters benannt wird. Gegenwärtig gebraucht man gewöhnlich ein 
era hölzernes Gefäß, beſſer eine hölzerne Tonne (Beizfaß), deren Achje unter 12 
is 15 Grad gegen die Horizontale geneigt liegt, und melde durch irgend eine Sraft 
langſam umgedreht wird; als Beize dient verblinnte Schwefeliäure (für Eilberplatten von 
wenigftens 0,750 Feingehalt INOkE Waſſer auf Sks Schwefeljänre, fir Scheidermüngze 
und Kupfer ftärfer); die Matten werden, vom Glühen noch warm, in das Faß zu der 
Säure gegeben, wodurch lehtere cine Temperatur von 36 bis 500° C. annimmt, das Drehen 
dauert ungefähr: für Zweithalerſtücke 3 bis 10 Minuten, Thaler (0,750 fein) 30 bis 36, 
Sechſtelthaler 45 bis 60 Minuten, Scheidemünze von 0,312 fein 1'/, bis 1%, Etunden, 
folde von 0,220 fein 2, Stunden, Kupfer 12—15 Minuten. Nicht jelten wird das 
Beizen wiederholt, aber mit Weinftein und Waſſer (ftatt der Schtocfeljäure), weil auf Diele 
Art die ſchönſte Weihe entjicht. 

Silberne Platten verlieren duch das Sieden oder Beizen %/, Prozent bis 21%, Pro⸗ 
zent am Gewichte, geringhaltige mehr als feinere, Heine (welche bei gleichem Gewichte eine 
größere Gejammt-Überfläche befigen) mehr als große; goldene Platten ergeben einen Beiz— 
berluft von durhichnittlih 0,070 Prozent, wogegen bei Ausführung des Glühprozeffes in 
Kohlenpulver nad im der Dresdener Münze angeftellten Beobachtungen nur ein Scheuer: 
verlujt don 0,0077 Prozent bei 20-Markflüden, von 0,012 Prozent bei 10-Martitilden 
verbleibt, Der Betrag dieſes Verluftes muß für jede Munzſorte durd Erfahrung mög» 
lift genau ausgemittelt und beim vorausgehenden Yuftiren ſchon berüdfichtigt werden. 
Steigt die Gewichtäverminderung Über das vorgefchrichene Maß, ‚jo zeigt dies ein zu 
ſtarkes Glühen oder zu viel Luftzutritt im Glühofen an. Es iſt am beiten, das Glühen 
ohne Buftzutritt vorzunehmen, wozu vericiedene Methoden in Anwendung fonmen. In 
London hat man niedrige kupferne Käſten von etwa 400 mm Länge auf 250mm Breite, 
ep parallele Scheidewände in Fächer getheilt und, nad Füllung der letzteren mit auf 
die Kante geftellten Platten, durch einen Dedel verſchloſſen. Anderwärts wird in einem 
eijernen Gefähe auf den Poden eine Lage Kohlenpulver gegeben, darüber ein Haufen 
Platten eingeihittet und diefer wieder mit Kohlenpulver bededt; dieſes Verfahren verhin« 
dert die weitergehende Orydation gänzlich und bringt den Beizabgang auf das Minimum 
herab. Es wird dabei indeh vorausgeicht, dak ſchon durch frühere Glühungen das Kupfer 
in der Oberfläche der (filbernen und goldenen) Platten Hinreichend orydirt jei, um einen 
—— Erfolg des Beizens zu ſichern, wie es im der Regel thatſächlich der Fall ift. 

onft wirft eine etwas vermehrte Orydation beim Glühen günftig für die Weiße der 
Platten nad dem Beizen; fe kann nicht entbehrt werden bei denjenigen Minzjorten, 
welche durch das Yufliren auf einem anjchnlichen Theile ihrer Oberfläche von Zunder ent⸗ 
blöht werden (vergl. ©. 557), Nur bei fupfernen Blatten ift die Orpdation unbedingt 
ſchädlich, weil fie unnöthigen Gewichtverluft herbeiführt und Arbeit wie Säureaufwand im 
Beizen nuplos vergrößert, Die Kupferplatten glüht man daher jedenfalls im Verſchloſſenen, 
fei es mit Kohlenpulver, wie erwähnt, jei es ohne dieſes in qukeifernen parallelepipediſchen 
Käften, deren Dedelfugen mit Lehm verfirihen find und welde man auf den Gerd eines 
Blammofens ſtellt. — Silberplatten (jelbft von dem geringften Scheideminzfilber) haben 
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nad) dem Sieden oder Beizen cine rein weiße, der des Feinſilbers mehr oder Weniger 
nahe fommende farbe; Goldplatten (von 0,875 bis 0,916 Feingehalt) erjcheinen rötlich, 
da nicht alles Kupfer aus der Oberfläche aufgelöft werden fonnte, oder hellgelb, wenn fie 
ein wenig Silber enthalten, weldes jedenfalls zurüdbleibt. Das äußerfte Häulchen der 
Motten tft nm entweder ganz fein oder wenigſtens viel hochhaltiger, als ihr Inneres, 
der Geſammtfeingehalt mithin ein wenig geſtiegen. Gierauf wırd zumeilen beim Legiren 
Rüdjfiht genommen, indem man zu Sorten, melde ziemlich viel Kupfer enthalten, alfo 
einen erheblichen Beizabgang erleiden, den Feingehalt beim Schmelzen um 3 bis 7 Taufend- 
theile geringer heritellt, als er für die fertige Münze vorgeichrieben ift; allein dieſes Vers 
fahren führt den Nachtheil herbei, daß — da die feine Oberflähe ſich im Umlaufe bald 
abrupt — in fpäterer Zeit die Münze ein Metalljtüd ift, dem jener Vetrag an dem 
geſehhmäßigen Feingehalte fehlt. 

Die durch das Sieden oder Beizen blanf gewordenen, jedoch nicht glänzenden Platten 
werden wiederholt mit viel (zuerft heißem, dann falten) Waſſer abgeſpult und in einem 
grogen Siebe mit Sügefpänen, auch wohl in einer horizontalen, um ihre Achſe gedrebten 
hölzernen Tonne mit Sägejpänen oder Hohlenpulver (am beften in einer fupfernen Pianne 
mit leinenen Tüdern, da namentlich die Sägeipäne leicht Staub zurüdlafien, der nach⸗ 
her die Politur der Prägfiempel angreift) abgetrodnet. Um fih von ihrem richtigen 
Feiugehalte zu überzeugen und fo eine Kontrole der Schmelzprobe (S. 554) zu gewinnen, 
werden einige Stüde neuerdings probirt (Plattenprobe). Desgleichen bedarf, ſtreng 
genommen, aud das Gericht einer definitiven Prüfung und — Die früher 
ftüdweife juftirten Sorten nunmehr ohne Weiteres auf gleiche Weile zum zweiten Male 
zu jufliren, um die etwa früher begangenen Berjeben zu entdeden, wird in der Regel, 
kush bei großen Münzen, für zu zeitraubend und foftipielig erachtet; man pflegt daber 
zunähft nur Portionen von ſobiel Stüd, als z.B. auf 2 Pfund gehen follen, zu wägen: 
zeigen diefe das richtige Gewicht, jo juftirt man nicht weiter; ergiebt ſich aber ausnahms⸗ 
tweife ein zu großes Gewicht, jo wägt man die Stüde einzeln und jußint. die zu ſchweren 
dur nachträgliches Abfeilen oder Abſchaben, wobei freilich die vom Sude hervorgebradte 
Oberfläche beihäbigt wird, So find die Platten zum Prägen fertig, Die al marco 
juftirten geringen Sorten (©. 558) unterliegen einer erneuerten Gewichtsprüfung über⸗ 
haupt nicht 

Das Gepräge der Münzen, im wmeiteiten Sinne des Wortes, zerfällt in das 
eigentlihe Gepräge auf dem Flächen, und in den Rand, die Randversierung, 
Kränjelung (cordon). Die Randverzierung fehlt ſehr gewöhnlich bei Rupfermüngen 
und den kleinſten Silbermünzen ganz, bejteht bei Heinen Gold» und Silberftüden in 
Kerben, Streifen, Punkten, Sternen, Schuppen u. dal., bei größeren Münzen aber 
meiſt in Schrift (Randſchrift), vergl. ©. 553. Bei den im Ninge (S. 563) zu 
prägenden Münzen mit hoher Randſchrift oder mit einfachen von Avers zu Revers 
über den Rand laufenden Sterben entitcht die Ausbildung des Randes durch den 
Prägring; dagegen wird bei den im Ringe zu prägenden Stüden mit vertieftem 
Rande, jowie bei den ohne Prägung erzeugten durchachends, die Randverjierung oder 
Randichriit vor dem Prägen durch eine eigene Bearbeitung — das Rändeln (cor- 
donner, milling, marking) — hervorgebradt. Hierzu dient eine Meine Mafchine, das 
KRändelwerl, Kräuſelwerk (machine A cordonner, machine A tranche, edge- 
work, milling machine), welde man von verjchtedener Einrichtung findet!). Die 
Daupttheile find jedoch immer zwei gehärtete ftählerne Rändeleijen (coussinets, 
checks}, welche entweder geradlinig und zu einander parallel oder von der Beftalt 
zweier konzentriſcher Mreisbögen find. In jedem Falle liegt das eine Eiſen unbe 
weglich, das andere wird bergeltalt durch einen Hebelgriff oder durch eine Kurbel mit 
Verzahnung sc. bewegt, daß ſtets beide Eifen in einer Ebene bleiben und der Abitand 
zwilchen ihnen unmwandelbar dem Durchmeſſer der Minze angemelfen if. Die Rändele 
eilen tragen auf ihren einander zugekehrten Kanten (welche entweder beide gerade 
find, oder vom denen Die eine fonver, die andere fonfav bogenförmig ift) — jedes zur 
Hälfte — die Nandverjierung oder Schriit had) oder vertieft, je nachdem dieſelbe auf 


) Brevets, VII. 218, — Armengaul, IX. 114. — ®olyt, Journ., Bd. 163, ©. 
11. — Polyl. Eenir. 1861, &. 1542. 
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der Münze vertieft ober hoch ericheinen joll. Indem das bemegliche Eilen dem unber 
weglichen gegenüber fich feiner Fänge nach verjchiebt, wird eine in den Zwilchenraum 
gebrachte Platte dergeftalt gerollt oder fortgewälzt, dab fie eine halbe Umdrehung um 
fi jelbft macht, und folglich jede Hälfte des Randes von einem der Eiſen den Ein- 
drud annimmt, 

Gin Rändelwert mit Betrieb dur Dampfkraft, wie er ın großen Münzftätten vor= 
fommt, tann, nad) Größe der Münzftüde, 40 bis 60 Platten in einer Minute bearbeiten; 
es find dann mohl 10 bis 20 Werte auf demjelben Tiſche angebradt. — Man hat bie 
Rändelmajhine mit einem eigenthümlich gebauten Durchſchnitte derart in Verbindung 
gebracht, daß die ausgejchnittenen Platten ohne Weiteres in das Rändelwert hinabglei- 
ten %); dies wird jedoch bei Sorten, welche ftüdweife juftirt und nachher gejotten werden 
müffen, nicht wohl angehen. 

Zuweilen bringt man, zum Bortheile der Schönheit, vor dem eigentlihen Rändel - 
eilen ein Paar ähnliche aber ganz glatte Eifen an, zwiſchen welchen die Platten zuerit 
durdgehen, damit ihr Rand dur den Drud ein menig nad den Flächen bin aufger 
ſtaucht, etwas breiter und recht glatt zylindriſch gemacht wird, bevor die gravirten Eifen 
Die Verzierung eindrüden; oder man rändelt zwei Mal— auf getrennten Rändelmafdinen 
— das erſte Mal mit glatten, das zweite Mal mit gravirten Eifen. Das Glatträndeln 
(marking) pflegt auch bei ſolchen Platten angewendet zu werden, welche ihre Randver« 
zierung erft im Prägringe empfangen oder auch ganz ohne Randverzierung bleiben; einige 
der dazu dienliden Maſchinen geftatten eine jo ſchnelle Arbeit, daß 240 Stüd in einer 
Minute fertig werden. 


Den Rändeleifen mit Berzierung oder Schrift wird dieſe auf einer der Rändelma- 
ſchine ähnlichen Borrichtung eingedrückt, in weldyer eine auf ihrer Randfläche entiprechend 
gravirte Stahlfcheibe zwifchen den zu fertigenden beiden Rändeleifen liegt und bei den 
entgegengelegten Verfchiebungen diefer letzteren ſich um ihre Achſe dreht. 

Das Prägen (frapper, battre, coining) der Münzen wird mittelft zweier ver« 
tieft gravirter ftählerner Stempel verrichtet, welche gehärtet, gelb angelajien find 
und zwiſchen benen eine Münzplatte nach der andern einem augenblidlihen Stoße 
ausgelegt wird. Die Machine, in welcher zu diefem Behufe die Prägitempel (5. 369) 
angebracht find (die Prägmaihine, Münzmaſch ine, coining press) iſt zum Theil 
noch das — früberhin allgemein gebräuchlich gemeine — fogenannte Stoßmert 
(balancier, mill, minting-mill), welches auch Druckwerk, Anwurf, Spindel- 
werf genannt wird (j. S. 373). Die Größe deffelben richtet ſich mach der Größe 
der Münzen, welche darauf geprägt werden. Die Schraube, melde gewöhnlich ein 
dreifaches (manchmal ein vierfaches) flaches Gewinde befigt, hat ungefähr ihren fünfe 
bis ſechsfachen Durchmeſſer zur Länge; die meifingene (in einem jehr maifiven 
Körper, chemise, von Gußeiſen oder Kanonenmetall angebradte) Mutter, in welcher 
fie fich bewegt, ift faft ebenjo lang. Der Bogen, melden die Schraube und ihr 
Schwengel (barre) bei der Umdrehung abwechſelnd vor- und rüdwärts durchlaufen, 
beträgt 60 bis 180 Grad: je mehr man ihm verkleinert, deito mehr Stöße künnen 
in gleicher Zeit gegeben werden, aber deito mehr Arbeiter find zur Bewegung erfor 
derlib, um dem Stoße die nöthige Kraft zu verleihen. Durch das Aufftohen des 
Oberitempel3 auf die Münzplatte und mittelbar auf den Unterftempel, entiteht ein 
Nüditoß, der bedeutend genug ift, um die Schraube mwenigitens einen Theil ihres 
Meges zurüd hinauf zu treiben: man kommt dieler rüdgehenden Bewegung noch 
durch ein mit dem Schieber verbundenes Gegengewicht oder durch einen mitteljt eines 
Gewichtes ftraff angeipannten Niemen zu Hülfe, gegen welchen (beim Hinabgehen ber 
Schraube) der Schwengel am Ende jeiner Bewegung ftöht. 

Um ein Beiſpiel don den Dimenfionen des Stoßwerles zu geben, fol hier anger 
führt werden, dah zum Prägen von Doppel-Riftolen und anderen Münzen ungefähr 
nleiher Größe angenommen werben fan: der Durchmeſſer der Schraube, jammt den 
Gängen, — 108 mn; die Tiefe des Gewindes — 17mm; die Ganghöhe oder Steigung 
des Gewinde — S6mm; mithin (bei einer dreifahen Schraube) die Breite jedes hohen 
und vertieften Ganges — 141), mm; die Länge des Schwengels, zwiſchen den Mittel: 


1) Volyt. Gentr. 1865, ©. 573, 
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nen der Schmungfugeln gemeſſen = 2%,2m; das Gewicht jeder Schwungkugel = 2öke, 

nn dabei der Schwengel einen Bogen von 50 Brad beichreibt, fo find zur Bewegung 
7 oder 8 Mann erforderlich, und es fünnen 50 bis 55 Stöße in einer Minute gegeben, 
aljo 8000 bis 3300 Munzſtucke ftndlich geprägt werden, Um Thaler- und Zweigülden- 
Stüde zu verfertigen, find (natirli an einer größern Mafchine) 8 bis 12 Mann nöthig, 
wenn der Bogen 60 bis 70 Grad mißt, wobei 50 Stöbe in einer Minute ftattfinden 
fönnen. Der (dreis oder vierfachen) Schraube giebt man hierzu 120 und felbft 150 mm 
Durchmeſſer, ibrem Gewinde bis zu 150 oder 160 mm Steigung. Alle diefe Angaben 
dürfen nur als Näherungen betradtet werden; es läßt fih 3. B. (mad dem Obigen) 
die Anzahl der angeftellten Arbeiter jehr bedeutend vermindern, wenn man den Edywengel 
einen halben Kreis (180 Grad) durchlaufen läßt, mo dann freilich die Zahl der Stöke 
fi) bis auf 900 oder 1200 in der Stunde (15 oder 20 im der Minute) verringert. Von 
der größten deutihen Münzforte, den Doppelihalern, können jelten mehr als 24 in der 
Minute mit dem fräftigften Stoßwerte geliefert merden. 

Ein reines Ausprägen wird ſtets leichter mit einer ſtarl fteigenden Schraube erreicht, 
als mit einer wenig fleigenden. Letztere hat eine Mirfung, melde fi mehr jener des 
Drudes als des reinen Stohes nähert, treibt das Metall ftark in die Breite auseinan« 
der, bildet aber das Gepräge weniger ſcharf aus. Bei gleichem mechaniſchen Momente 
des bewegten Oberftempels ift es nämlich für die Schönheit der Prägung vortheilbafter, 
die Geihwindigkeit groß und die Kraft entſprechend Meiner zu nehmen als umgefehrt, 

An einigen großen Münzmwerkftätten hat man Dampfmafdinen zur Bewegung der 
Stoßwerle angewendet. Auf eine finnreiche Weiſe ift der Drud der Luft benutzt wor⸗ 
den, um die Kraftäuferung der Dampfmalchine auf die Prägftöde zu übertrogen '), Es 
wird nämlich durd die Dampfmaldine eine Luftpumpe in Bemegung geſetzt, welche in 
einem Behälter die Luft bedeutend verdünnt. In einem horizontalen Zylinder, der mit 
dem Vehälter fommunizirt, befindet fi ein Kolben, defien Stange durch eine Kette mit 
dem Kopfe der Prögſchtaube verbunden iſt. Steht der Zylinder mit dem ausgepumps 
ten Behälter in freier Verbindung, fo verdinnt fih die Luft hinter dem Kolben, und der 
atmolphärifche Druchk ſchiebt legteren in den Zylinder hinein, — mittelſt der Kette 
die Schraube umgedreht und der Oberſtempel hinabbewegt wird. Beim Zurüchſpringen 
der Schraube (ſ. oben) wird der Zylinder von dem Behälter abgeſchloſſen, und der Sol» 
ben wieder im Zylinder vorwärts gezogen. Es fünnen 30 bis 80 Stempelftöhe oder 
Prägungen in 1 Minute volbradt werden; im London prägt man mit einer derartigen 
Ginribtung 70 Stüd Florins (Doppelichillinge) pr, Minute. — Eine andere Anordnung 
zur Uebertragung der Dampffraft auf das Stoßwerk beiteht in der Benutzung von Fril- 
tionsiheiben. Dabei ift mit der Schraubenjpindel oberhalb ein horizontales ungezahn« 
tes Rod verbunden, welches durd Reibung umgedreht wird. Um den Mechfel in diejer 
Drebung (mie er zum Auf- und Niedergange der Schraube erforderlich ift) zu erzeugen, 
bringt man entweder zwei Friltionsſcheiben an, melde wechſelweiſe und in entgegenge— 
ku Sinne auf das Rad mwirfen?), oder auch nur eine Scheibe, melde aber abwech— 
elnd in entgegengeichtem Sinne ſich umbdredt. 

Bei den einfachften Prägmaſchinen ſiht ein Arbeiter in einer Vertiefung des Fuß— 
bodens, um eine Platte nad) der andern mit der Sand auf den Unterftempel zu legen, 
und die geprägten Münzen mit einer Art Meihel (einer geraden, am Ende dünn zitgce 
ſchliffenen Klinge) megzuftoßen. Es giebt aber aud Maäſchinen, welde mittelft einer 
mechanischen, von der Schraube aus bewegten Borrichtung, Hand oder Zubringer 
(main, posoir, layer-on) genannt, das Auflegen und Wegſchieben verrichten, ſodaß der 
erwähnte Arbeiter nichts weiter zu thun hat, als die Platten jener Vorrichtung darzu- 
bieten oder fie jäulenartig auf einander in ein ſtehendes Rohr zu legen; wodurch (meil 
nun die Finger nicht zwifchen die Stempel fommen) fein Geſchäft bequemer und unger 
fährlich wird ®). 

Eine Watte, welche freiliegend zwiſchen zwei Stempeln geprägt wirb, hüßt 
gewöhnlich mehr oder weniger ihre genau runde Geftalt ein, weil — theild wegen 
unvolltommenen Parallelismus der Stempelflächen, theils wegen ungleicher Dide der 


1) Berliner Verhandlungen 1831, ©. 54. 

?) Kronauer, Maihinen, IV. Taf. 12, 13. — Bulletin d’Enconragement 1861, 
p: 257. — Polyt, Gentr, 1861, ©. 1188. — Polyt. Journ, Bd. 162, ©. 172. 
— Schweiz. 3. 1861, ©. 130. — Ziſchr. d. Ing. 1867, ©. 75. 

3) Brevets, VlL. 220, 


ed by Google 





- — — - 


Münzen. 563 


Platten in Folge des Yuftirens, theil3 endlich (und hauptſachlich) wegen ungleich 
mäßiger Verquetichung der Metallmaſſe durch die Gravirung der Stempel — die an 
dem Umlreiſe itattfindende Ausdehnung nicht überall völlig gleih iſt. Für die 
Regelmäßigfeit der Münzen iſt es demnach ſehr vortheilbait, wenn man die Watte 
verhindert, fih über einen beitimmten Umkreis hinaus zu vergrößern. Dies wirb 
durch das — jebt faft überall eingeführte — Ringprägen erreicht, wobei der untere 
Prägitempel von einem ftäblernen Ringe (virole) umgeben it, ſodaß er die Deffnung 
defielben austüllt. Nor und bei dem Prägen fteht der obere Rand biefes Ringes um 
die Dide der Münzplatte höher, als die gravirte Fläche des Unterſtempels; mern aber 
nad dem Stoße der Cherftempel wieder hinaufgeht, jo bewirkt die Schraube durch 
einen mit ihr verbundenen Mechanismus eine Hebung des Unterſtempels oder eine 
Senkung des Ringes, dergeftalt, dab bierburd die Münze aus dem Ringe in die Höhe 
geſtoßen, bloß gelegt wird (deviroler), und bet Seite geichoben werden kann. Sowie 
hierauf der Oberftempel aufs Neue nieberzugehen anfängt, begeben fih auch der Ring 
und der Unteritempel in ihre vorige Lage gegen einander, Die ungeprägten Matten 
find ein wenig Meiner, als die Deffnung des Ringes, fallen mithin leicht in den letz 
teren hinein und auf den Unterjtempel; durch das Prägen aber findet eine Ausdeh- 
nung Statt, in deren Folge der Rand der Münze kräftig gegen den inneren Umkreis 
des Ringes gebrüdt und an demjelben glatt zylindriſch gemacht wird, 

Der Prägring kann nur dann ein ganger oder voller Ring (virole pleine) 
fein, wenn e8 angeht, aus einem folden die Minze ohne Schwierigfeit berauszujchieben. 
Dies ift in folgenden drei Fällen zuläffig: a) Wenn die Münze glattrandig geprägt wird 
(ohne Schrift oder Verzierung auf dem Rande); b) wenn fie vor dem Prägen eine ver— 
tiete oder eine foldhe hohe Rändelung empfangen hat, welche durch den Wing niederges 
drückt werben fol, um nur eine Spur zu hinterlafien (S. 560): in diefen beiden fällen 
ift der Ring inwendig (glatt glatter Ring, virole lisse); c) wenn der Rand einfach 
geferbt verlangt wird, mo dann der Ring mit entiprechender Kannelirung verjehen ift 
(nelerbter Ring, Sterbring, virole cannel&e), — Ein Rand mit erhabener Schrift 
oder Berzierung kann bei Ringprägung nicht durch Rändeln vor dem Prägen, jondern 
nur mittelft des (vertieft gravirten) Prägringes jelbit zu Stande gebracht werden, wel« 
cher letztere aus drei Theilen befteht, fich im Augenblide des Prägens zuſammenſchließt, 
nachher aber Öffnet, um das Serausheben der Münze zu geftatten (dreitheiliger oder 
gebrodener Ring, virole hrisce), Auf dem Rande der jo verferfigten Münzftilde 
erfennt man in der Regel die Spuren von den Fugen des Ninges in drei feinen erha« 
benen Strichen oder Näthen. 


Statt des Stokmerfes mit der Schraube bat man in ber neueren Zeit mit grobem 
Vortheile Aniehebel-Prefien zum Prägen eingeführt, welche durch Drehen einer Kurbel 
oder durch Dampffraft mittelft Riemenjcheibe in Gang gefegt werden, wegen des 
mangelnden Echwengels wenig Raum einnehmen, und dergeftalt ohne heftige Erfchütte- 
rung arbeiten, daß fie feines bejonders feiten Fundamentes bedürfen, jondern faſt in 
jedem Zimmer aufgeftellt werden können. Die Prägmaſchinen von Nevedomsty*) und 
von Uhlhorn?) find diefer Art. Letztere — gegenwärtig ſehr verbreitet und unftreitig 
das Volltommenfte, was das Fach der Prägmaichinen aufzumeilen bat, von Thonne- 
lier in Paris mit einigen Abänderungen nachgebaut?) — enthält viele höchſt ausge- 
zeichnete Honftruftionen, 3. B. einen Mechanismus, durch melden die Maſchine jelbft 
ihre Bewegung augenblidlich einftellt, wenn zufällig (dur Nachläffigkeit des Arbeiters 
oder durch eine Störung in der Funktion des Zubringers) feine Müngplatte auf den 
Unterftempel gelangt tft; einen andern, der aller Beihädigung in dem Falle vorbeugt, 
mo etma die geprägte Münze nicht weggeihoben wurde und eine neue Platte auf 


1) Verliner Verhandlungen, II. (1823), ©. 64, — Description de la nourvelle 
machine pour battre la monnaye, inventöe par I, Nevedomsky. Peters- 
hourg 1s11. i 

2) Berliner Verhandlungen, XXVI (1847), ©. 103. — Brevets, LX. 295. — 
Brevets 1544, T. VILL, p. 50. — Mittheilungen 1871, S. 59. 
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diefelbe zu liegen kam, oder die neue zugebrachte Platte zwar den Ring leer findet, 
aber nit ganz in deflen Oeffnung eintritt, folglich gequeticht wird; einen dritten, 
welder den Unterjtempel im Augenblide des Prägedrudes um ein jehr Geringes 
(böditens mm am Umtreife großer Münzlorten) drehend um jeine Achſe bemegt, 
wodurd das ſcharfe Ausprägen befördert wird; u. 1. f. 

Eine Uhlhorn'ſche Maſchine prägt von großen Münzen (Thalern und Doppelthalern) 
36 bis 40, von mittleren 50 bis 55, don kleinen 60 bis 75 Stüd in einer Minute, 
Der fic bedienende Arbeiter hat nichts zu thun, als die Platten mit zählender Bewegung 
fort und fort auf eine ſchiefe Fläche fallen zu laflen, vom welcher fie hinabgleiten, um 
eine nad) der andern durch den Zubringer in den Prägring gejhoben zu werden. Nach 
geihehener Prägung fommen die Stüde in der Reihe auf einem andern Wege von jelbft 
heraus und fallen über eine zweite ſchiefe Fläche in das Sammelgefäf. Zwei Mann 
zum Kurbeldrehen find an den Maſchinen mittlerer Größe genügend; die Bewegung 
wird aber jehr gewöhnlich dur eine Dampfmaſchine hervorgebracht. 

Das früher zum Prägen der Scheidemünze gebräuchlich geweiene Klippwerl (mobei 
der Oberſtempel unten an einer fenfredhten Eiſenſtange fit, auf weldhe oben mit dem 
Hammer gejchlagen wird) ift längft verſchwunden; ebenjo das Malzenprägmert 
(Taſchenwerk), welches auf zwei jtählernen Zylindern die Gravirung des Öepräges 
enthält und Diefelbe den durchgehenden Platten beiderjeitig aufdrüdt, dabei aber die 
Münzen länglirund macht, weil es fie in der Richtung der Bewegung flärker ftredt als 
in der Richtung der Walzenachſen pen, ©. 152). Gin verbefiertes Walzenprägwert, 
ek verjehen und auf Ringprägung berechnet, iſt neuerlich angegeben 
worben #). 

Beim Prägen lönnen manderlei Fehler vorlommen, welche an den Münzen ſichtbar 
werden: 1) Wenn aus Berjehen zwei Platten fatt einer auf den Stempel gelegt werben, 
fo erhalten beide nur auf einer Seite ein Gepräge, die ſich berührenden Flächen aber 
bleiben glatt. 2) Bleibt die geprägte Münze an einem der Stempel hängen, jodak fie 
nicht Schnell abgelöft werden fann, und wird unter biefen Umftänden eine neue Platte 
aufgelegt, jo erhält diefe auf einer Tläde den gewöhnlichen Abdrud des Stempels, auf 
der andern Fläche den vertieften Eindruck von dem erften, dur das Prägen hart ges 
mwordenen, Stüde. Gine folge Münze bietet alſo das nämliche Gepräge auf beiden 
Seiten dar, jedoh auf der einen Seite vertieft und verkehrt. Beim Ringprägen — 
namentlih in der Uhlhorn'ſchen Maſchine, deren Oberftempel bis zu einem beftimmten 
"Bunkte berabjugehen durch den Hebelmehanismus gezwungen ift — wird die obenauf 
liegende Platte, deren Dide in der Tiefe des Ringes nicht Pla hat, Über den Umtreis 
des letzteren hinausgequetiht und dadurd vergrößert, wobei zugleih die Zeichnung und 
Schrift des Gepräges auf eine merkwürdige Weile regelmäßig ſich vergrößert, der Rand 
aber öfters flarf einreikt. 3) Kommt die auf den Stempel gebradte Platte nicht fon« 
zentriſch mit deſſen Umkreis zu liegen, jo prägt fi nur ein Theil der Stempel ab, und 
eine mondfihelförmige Stelle der Münze bleibt glatt. Ereignet fi dieſer Fall beim 
Prägen im Ringe, fo erfolgt — weil jener ſichelförmige Theil außerhalb der Ringöffnung 
bleibt, ein Hinaufquetichen defjelben, meldes die Münze gänzlih unbraucdhber macht. 
4) Das Gepräge erfcheint doppelt, wenn die ſchon geprägte Minze, bei dem Beftreben 
fie loszumachen, nur ein wenig auf dem Unterftempel verſchoben wird und einen zweiten 
Stoß erhält, der gemöhnlich das erfte Gepräge nicht ganz zerflört. Hiervon ift der Fall 
zu unterfcheiden, wo zwei verschiedene Gepräge (der Regel nad) das eine nur in Meinen 
oder ſchwachen Ueberbleibieln) fichtbar find, weil man aus dem Umlauf zurüdgejogene 
Münzen ohne Weiteres zwiſchen Stempeln mit anderer Zeichnung neu geprägt (umgepränt) 
bat. 5) Treffen durd ein Verſehen die Stempel leer auf einander (db. h. ohne daß eine 
Platte dazwiſchen lient), jo iſt das Zerfpringen eines Stempels oder beider jchr häufig 
die Folge: ja jelbit beim orbnungsmäßigen Prägen entitehen oft Sprünge in den Stem— 

en. Inſofern nun diejelben nicht zu bedeutend find, arbeitet man demungeachlet 
Fort: aber auf den Münzen druden fich jolhe Stempelriife als erhabene Linien ſicht- 
bar ab. 5) Beim leeren Julammentreffen der Stempel lann es wohl auch in einzelnen 
fällen geſchehen, dak fih die Gravirung des einen Stempels äußerſt jeicht in dem andern, 
vieleicht etwas mweicheren, abdrudt, Bei fortgejetler Prägung erzeugt der jo veränderte 
Stempel auf den Münzen nicht nur das ihm cigene Gepräge hoch und recht, jondern 





1) Brevets, LXXVIIT. 283. — Armengaud, VI. 289. — Jobard, Bulletin XIV, 
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auch einzelne Theile vom Gepräge des andern Stempels, und zwar dieſe tief und ver» 
fehrt, da fie dem richtigen Gepräge auf der andern Seite der Münze genau gegenüber 
ftchen ). 7) Bon dieſer feltenen und leicht zu überſehenden Erſcheinung ift das nur bei 
dünnen Münzen, und zwar ziemlig oft, vorfommende Durdprägen zu unterfdeiden, 
welches darin beftcht, daß man auf einer Seite des Etüdes die Hauptumrifie des Ge— 
mrögre der andern Seite umvolllommen aber deutlich) gewahr wird, jofern nämlich dieje 
Imriffe in den blanten Spiegel (das ebene glatte Feld) der Gegenſeite fallen. Urſache 
hiervon ift der Umitand, daß die Platte dort, wo fie beiderjeitig von der Stempel-Spies 
gelflache getroffen wird, eine ftärfere Zufammendrüdung erleidet als da, wo ihr nur ber 
eine Stempel feinen Spiegel, der andere hingegen eine vertiefte Stelle feiner Gravirung 
Darbietet. 8) Unebenheiten im Spiegel der Münzen entftehen leicht, wenn die Stempel 
jchlecht gehärtet, namentlih an verſchiedenen Stellen ungleich hart find, weil dann die 
Flache derfelben fich theilweiſe eindriüdt und Vertiefungen annimmt. An joldhen Stellen 
fällt denn auch das Gepräge nicht ſcharf aus, und zwar öfters in foldem Grade, dab 
fogar die Beilftrihe vom Juſtiren ſichtbar bleiben. 9) Stumpfes, abgerundetes Gepräge 
hat meiftentheils feinen Grund in zu geringer Sraftanwendung beim Prägen, oder in 
nicht binlänglicher Stärke des Prägwerkes. — Ausgelaſſene oder in falicher Reihenfolge 
ftehende Buchſtaben der Umſchriften, ſowie Anachronismen in den Jahreszjahlen (leines» 
wegs unerhörte fehler !) fallen begreiflich nicht der Prägung, jondern dem Verfertiger 
des Stempels zur Loft. 

Die Original-:Öravirung der Prägftempel (Münzftempel), namentlich der Zeich- 
nung ohne Schrift, wird von dem Stempelſchneider (Medailleur, tailleur, medail- 
leur, stamp-eutter, medalist) meift im Relief in Stahl ausgeführt, weil auf dieſe Weife 
die Ausarbeitung der einzelnen Theile leichter ift als in der Tiefe. Man drüdt diefes 
Original (die Patrize, poingon), nachdem es gehärtet worden, in eine beliebige Anzahl 
von Brägitempeln ab, welche dadurch völlig übereinſtimmend werden. Dazu bedient man 
fih eines ftarfen Prägwertes mit Schraubenfpindel, und das Verfahren wırd Senken, 
Abjenfen, genannt, Iſt die Gravirung (3. B. ein Wappen) urſprünglich vertieft, jo prägt 
man fie zuerft erhaben in Stahl ab und gebraudt diefen Relief: Abdrud, melden man 
bärtet, zum Eenten der Prägftempel. Bei erhaben geichnittenen Originalen befolgt man 
fogar gewöhnlich ein noch mweitläufigeres Verfahren: Um nämlih die Gravirung nicht 
dur zu häufigen Gebrauch der Gefahr des Verderbens auszujchen, prägt man jte 
vertieft in Stahl ab, ſchlägt mit Yuchftabenpungen die Schrift ein, härtet den Nbdrud, 
ſenlt damit eine neue Relief-⸗Kopie, bärtet Diele ebenfalls und bedient ſich endlich ihrer, 
um damit die Prägftempel zu fenten. Geht nun etwa diefe Reliefrfopie zu Grunde, 
fo laun fie Leicht wieder erfeht werden. Das Härten der Stempel geſchieht durch Ein» 
tauchen in Wafjer oder unter einem Waſſerſtrahle (Strahlhärtung, ©. 10), welden man 
mitten auf die fläche fallen läßt. 

Dem Graviren der Stempel zu figürlicen Darftellungen geht jedenfalls das Mo— 
delliren voraus, nämlid die Ausarbeitung des gewünjchten Reliefs durch Bojfiren in 
Wachs, welchem eine Schiefertafel als Grundlage dient. Das Modell wird gemöhnlic 
in vergrößertem Maßſtabe ausgeführt. Um das getreue Kopiren defjelben zu erleichtern 
und dabei Zeit zu erjparen, wird oft (befonders bei hohem Relief, wie es vorzüglich auf 
Medaillen üblich ift) ein mechaniſches Verfahren befolgt. Man formt nämlid das Wachs- 
modell in fettem Sande ein, macht davon einen Äbguß in Eifen und lopirt lehteren 
mittelft einer Maſchine in Etahl. Bon der Einrichtung und Wirkung diefer Majchine 
mag Folgendes einen Vegriff geben. Zwei horizontal und parallel in gleicher Höhe 
liegende Wellen werben gleichzeitig und gleich ſchuell (jedoch jehr langſam) durd Tritt, 
Schnurjheibe und Schraube ohne Ende umgedreht. An dem Ende der einen Welle if 
das eiferne Reliefmodell, an dem Ende der andern der zu gravirende Stahlftempel ber 
feſtigt, welche beide aljo die Drehung übereinftimmend mitmadhen. Ein eiferner Hebel 
liegt quer vor Modell und Stempel, wird gegen beide durch eine Feder angedrüdt, tft 
on feinem Ende ſowohl in horizontaler als in vertifaler Ebene um zwei Paar Schrau- 
benfpigen —— zuſammen eine Urt Univerſalgelenk bilden) drehbar, und trägt gegen- 
über dem Modelle einen ftumpfen Stahlftift (Umlauf), gegenüber dem Stempel aber 
ein Schneidwertzeug (eine Art Grabftichel). Anfangs ift der Anlauf auf den Mitiel- 
puntt des Modelles, der Grabftidel auf den Mittelpunkt der Stempelfläche eingeſtellt. 
Sowie die Mafhine in Gang geſetzt wird, bewegt eine durch den Medhanismus ums 


) Jahrbüder, VIII. 75. 
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gedrehte ſentrechte FUhrungsſchraube den Hebel Außerft langjam niederwärts, und dem ⸗ 
äufolge beichreibt der Anlauf auf dem Modelle und der Grabftihel auf dem Stempel cine 
außerordentlich eng gewundene Spirale vom Mittelpunkte nach dem Umtreife hin. Indem 
nun zugleich, vermöge der Feder, der Anlauf in die Vertiefungen des Modelles eintritt 
und vor den Erhöhungen defjelben zurücdweicht, macht der Grabftihel analoge Bewegun- 
gen dor der Fläche des Stempels, auf weldem er durch Wegſchneiden feiner Späne das 
Relief fopirt und zwar beliebig verkleinert, weil der Stempel entjpredend näher am 
Drehpunkte des Hebels ſich befindet, als das Model. Es ift nölhig, den Stempel mehr« 
mals auf dieje Weife zu überarbeiten, und demungeadhtet fehlen in der Kopie alle feineren 
Züge des Driginales, welche nachher durch Öraviren aus freier Hand _hergeftellt werden 
müffen, fowie man auf dieſelbe Weife aud die Grundfläche des Stempels vertieft, 
Ban — auf dem mittelſt Abſenlens gewonnenen Prägſtempel durch Abſchleifen ge- 
ebnet wird. 

Zum Senken der Munzſtempel hat man zwei Methoden: a) Mit Heinen Stößen, 
wobei etwa 8 Mann an dem Prägſiocke angeftelt werden muſſen und mehr Zeit erfordert 
wird, aber das gehärtete Original weniger Gefahr läuft; b) mit flarfen Stößen, wo 
2 Mann hinreichen und die Schraube hoch hinaufgejhraubt, dann aber raſch herabbewegt 
wird. Nah je zwei bis vier Stöhen muß immer der Stempel geglüht werden, was 
zwiſchen Kohlenſtaub geichieht, um Oxydation zu vermeiden, Das Senten jelbft geſchieht 
durdaus falt. Erfahrungsmäßig wird die volllommene Ausprägung beim Senlen er: 
leidtert, wenn man die Oberfläche des zum Stempel beftimmten Stahlfloges nicht eben, 
Tondern derartig fonver macht, da fie nach der Mitte zu einem fehr niedrigen, aljo 
ftumpfwinkligen Kegel anfteigt. 

Die Dauer der Prögftempel ift außerordentlich? verfcieden. Nicht felten können 
zwiſchen einem Paare vorzüglich guter Stempel 300000 bis 500000 Münzftüde geprägt 
werden, bis erftere als unbraudbar bei Seite gelegt werden muſſen; die Durchſchnitts- 

hl ift aber weit geringer, Manche Stempel zeripringen bei den erften Stößen; andere 

een fi, d. h. nehmen wegen unvolllommener oder nicht tief genug eingebrungener 
Härtung Vertiefungen an (vergl. ©. 565, 8), welche fi auf der geprägten Münze durch 
eine Erhöhung und zwar vermöge ungleicher Spiegelung jelbjt dann jehr ftörend offen: 
baren, wenn die Unebenheit nur gering ift. Wenn ein Stempel weder ſpringt noch ſich 
Test, alſo lange Zeit gebraucht wird, fo verliert er nicht nur die Politur, jondern runden 
fi) aud allmälig die Ränder der vertieften Gravirung ab, und fallen alsdann Die 
Umriffe des Gepräges flumpf und undeutlihd aus. Will man nun jparjam fein, jo 
fchleift man, um dem Uebel abzubelfen, die ganze Fläche der Stempel ein wenig ab (mas 
nie in geraden Zügen, fondern ftets — wie auch das Poliren — auf der Drehbank ge: 
ſchehen ſollte). Doc wird bierdurh das Gepräge ſeicht und bejonders an den niedrigen 
Theilen in der Nähe der Umriffe auffallend flach, ſodaß man die mit abgeichliffenen 
Stempeln geprägten Miinzftitde meift leicht erfennt. — In der Londoner Münze wurden 
bei ciner Gelegenheit mit 4 Paar Stempeln 2,150000 ‘Platten geprägt, was für jedes 
Paar die ungeheure Zahl 537500 ergiebt. Im Durchſchnitte fol man dafelbft 50000 
bis 60000 Stüd auf ein Paar Stempel rechnen. Nach einer anderen Ungabe werden 
bei 8 Prägwerten im Durchſchnitte täglich 8 Paar Stempel unbrauchbar, alſo auf jede 
Maſchine — welde des Tages 30000 bis 40000 Platten prägt — ein Paar. Im 
Königreich der Niederlande wurden zu den in 6 Jahren (1846-1851) geprägten 97%, 
Millionen Münzftüde verichiedener Sorten 10858 Prägftempel verbraudt, wonach auf 
jedes Paar Stempel durchſchnittlich nur 18000 geprägte Stüde zu rechnen find, Im 
der Münze zu Darmitadt find im Jahre 1859 ungefähr 600000 Etiid Vereinsthaler mit 
3 Stempeln geprägt worden, was durchſchnittlich 34285 Platten auf ein Paar Stempel 
ergiebt. Nah Erfahrungen in Karlsruhe hat man dort durchſchnittlich mit einem Paar 
Stempel geprägt: 
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Nah Erfahrungen in der Dresdener Münze können folgende durchſchnitlliche Reful« 
tate binfihtlih des Gewichtabganges und der quantitativen Leiftungen bei der Fabrilation 
verſchiedener Münzforten mitgetheilt werden, 
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4l a 100,000 | 99,444 | 67,090 | 64,347 | 64,265 | 63,520 



















34 | 22,272 | 100,000 | 99,323 | 68,116 | 64,109 | 64,016 | 63,426 
23 | 8,352 [100,000 ;_ — 164,182 61,967 |61,551 | 60,897 
23 | 5,345 [100,000 | 99,541 | 65,423 | 63,112 | 62,579 | 61,805 
21 3118 [100,000 | 97,216 63,870 | — 62,700 |61,912 
17 | 2.126 | 100,000 | 96,955 161,064 | — 60,700 | 59,774 
15 | 1,063 | 100,000 | 98,815 |54,021| — 52,762 52,134 

Rupfer: | 

2 Piennig | — | 20 | 3,428 [100,000 | — 1634601 — 163,144 |62,506 

1,9 — | 16 | 1714 [100,000 | — 63,916] — |68,301 [62,784 





Die tägliche durdfchnitilihe Arbeitsleiftung nah Stüdzahl, durch die beigejchte 


Anzahl Perfonen, war folgende: 
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Ei 1 |21000 5 !18200 | 1 121000 
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1 = 1 |24750 3 22000 | 1 | 25000 
Ye. 1 |27500 2 22000.) 1 125000 
2 Pfennig 1 | 23863 4 |22727. 1 1235000 
1 1 127272 
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Medaillen werden wie die Geldmünzen geprägt; doch erfordern fie in der 
Regel, wegen ihres viel höheren Gepräges, viel mehr als einen Stoß (mohl 10 bis 
20 Stöbe und darüber), machen deshalb die Anwendung des Schraubenprägwertes, 
S. 561, nöthig, mit Ausichluß der Aniehebelmaichinen, und müflen nad jedem zweiten, 
dritten oder vierten Stoße ausgeglüht (und wieder abgebeijt) werden, um der fort« 
gelegten Bearbeitung zwiſchen den Stempeln gehörig nachzugeben. Ueber das joger 
nannte Borichlagen oder Aufhämmern der Medaillen j. m. ©. 369. — Das 
Prägen kupferner Medaillen wird ſehr erleichtert, wenn man ihnen den eriten Stoß 
(der dann jehr wirkjam ift) im rothglühenden Zuftande giebt; fie werden hierauf durch 
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Ausglühen ermeicht, mit einer Drahtbürfte und Waſſer blank gefragt und befommnten 
die ferneren Stöße fall. — In Franfreih werden Medaillen aus Bronze geprägt 
(die gemöhnlih ſogenannten bronzenen Medaillen find von reinem Kupfer und 
werden, bevor fie den legten Prägitoß befommen, bronzirt, ©. 469). Am beiten eignet 
fi) eine Legirung von 160 Theilen Aupfer mit 5 bis 10 Th. Zinn (vergl. S. 53), 
woraus die Diedaillen in Sandjormen nad einem Modelle gegofjen werden, ſodaß 
die Prägung nur das Melief zu vollenden und völlig auszubilden hat. Aus der 
Form werden die Etüde noch heiß genommen und in Waſſer abgelöſcht, um fie weich 
zu maden (S. 52); dann giebt man ihnen drei Etöße in der Prägmalchine, glüht fie 
wieder, fühlt fie in Wafjer ab. Mit Glühen, Ablöichen und Prägen wird in dieier 
Weile abwechſelnd fortgeiabren, bis das Gepräge vollendet it. Gewöhnlich find dazu 
im Ganzen 9 bis 12 Stöße der Prägſtempel und 3 bis 4 Glühungen hinreichend. — 
Neuerlich verfertigt man viele Medaillen aus Zinn oder Britannia Metall (S. 58), 
mwozu die Platten vor dem Prägen galvaniidh verjilbert, und aus Zink, welche zulegt 
galvantich verfupfert und dann bronzirt werden; auch in diefen beiden Fällen werden, 
ſoſern das Gepräge ein beträchtliches Relief hat, die Stüde nach einem Modelle in 
Sandjormen gegofien und mit 1 oder 2 Etöhen des Prägwerles nur vollendet (die Zink— 
medaillen erwärmt man zum Prägen). 

Ueber das Erlennen jalſcher Münzen!) — Falſche ee (fausse monnaie, 
base coin) find entweder gegoflen oder geprägt; die Erlennungs-Mittel zerfallen in all» 
gemeine und in befondere, je nachdem fie überhaupt für alle falſchen Münzen gelten, oder 
nur fir eine jemer beiden Klaſſen. — a) Allgemeine Erlennungs-Mittel; dieſe 
— ſich auf die Beſchaffenheit der Metallmaſſe, welche nad folgenden Eigenſchaften 

euttheilt werden lann: 1) Farbe, an abgeriebenen oder abgefeilten Stellen, da man ſich 
nicht etwa durch verfilberte oder vergoldete Oberflächen täufchen lafen darf; 2) Strich 
auf dem Probirfteine und Verhalten gegen Reagentien (S. 63, 64, 68); 3) Härte, beim 
Teilen oder beim Schneiden mit dem Meier; 4) Biegſamkeit, indem mande falſche 
Münzen jpröde find und beim Biegen brechen, andere Hingegen außerordentlich leicht ger 
bogen werden können, ohne einen Bruch zu befommen; 5) Klang, wobei man indeh, wenn 
er fehlt, nicht ohne weitere Unterfuhung die Münze für falſch halten darf, weil öfters 
Schiefer und unganze Stellen auch echte Münzen des langes berauten (vergl, ©. 558); 
—3 Gewicht, welches bei allen falſchen Münzen (die richtige Größe vorausgeſetzth zu gering 
ift, mit Ausnahme der durd Platin verfälichten Goldmünzen und etwa einiger aus jtarl 
bleihaltigen Miſchungen gegoffener falſcher Silbermänzen. Die meiften falſchen Silber- 
münzen find fo bedeutend zu leiht (um 3 bis 32 Brosent), dab mar faum in Gefahr 
fommen fann, ein echtes aber ſtarl abgenutztes Stüd ſeines Mindergewichtes wegen für 
fu anzufchen; 7) Größe, befonders aber Tide. Um das Vollgewicht bei zu geringen 
pezif. Gewichte herauszubringen, find falſche Münzen zumeilen dider gemadt als die 
echten. Wenn im einem Wlechfireifchen ein Spalt ausgearbeitet ift, deſſen Länge und 
Breite genau dem Durchmeſſer und der Dide des echten Gelpftüdes entiprechen, und es 
findet fidh, daß ein angezweifelles Stüd gleicher Art bei richtigem Gewichte ebenfalls genau 
in den Spalt paßt, jo iſt die Echtheit, im entgenengelehten falle die Unechtheit, ſchon 
höchſt wahrſcheinlich. Man muß dabei nur ge en, dak an ganz neuen echten 
Stitden das die fläche umfaffende Stäbchen (5. a öfters durch das Prägen im Ringe 
ungewöhnlich hoch aufgetrieben ift, wo dann die Münze dem unachtſamen Beurtheiler 
E did erfcheint. — b) Befondere Erfennungs- Mittel gegofjener falfcher 
Unzen. Da zum Ginformen für den Guß eine echte Münze als Modell dient, jo giebt 
die Zeihnung und Stellung des Gepräges an fid fein Mittel zur Erlennung; jedod 
bemerkt man als farafteriftifch: 1) eine air jchr auffallende Stumpfheit und ein gleich 
ſam verwiſchtes Anſehen des Gepräges; 2) oft einen eigenthlimlichen, wie fettartigen Glanz 
der ganzen Oberfläde; 3) eine Menge feiner, häufig nur wie ſchwarze Punlichen erſchei— 
nender, Poren oder Grübchen, melde gegen das dichte Anſehen geprägler Münzen höchſt 
auffallend tontraftiren; 4) den Mangel oder den unvolllommenen Zufland der Randver- 
zierung, welche niemals dur den Buß entſtehen fann; die meiften gegoffenen Münzen 


) Die Kunſt falfche Münzen zu erkennen. Bon ©. ®. Loos. Berlin 1828. — 
Be m Technik des Munzweſens. Bon K. Karmarſch. Hannover, 1856, 
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Io jo ſchlecht nachgeahmt, daß fie einen nur ganz roh befeilten Rand zeigen. — c) Bes 
ondere Erfennungs:Mitiel geprägter falijher Münzen. Da dicje durd 
Diefelben Mittel verfertigt werden, wie die echten, jo können fie möglicher Weiſe im tech⸗ 
niſcher Dinficht ebenjo vollendet fein. Unterfuden mus man daher hauptſächlich, ob nicht 
beim Öraviren der Prägftempel Abweichungen von dem Borbilde flattgefunden haben; 
und glüdliherweiie find dergleichen äußerft ſchwer zu vermeiden. Man betrachte verglei- 
dungsweije mit einem echten Münzitüde: 1) die Heichnung des Gepräges, befonderg in 
Heinen, weniger in die Augen fallenden Theilen, welde am leichteften überjehen und ver 
nadjläjfigt worden jein lönnen; 2) den allgemeinen Karalter, die Größe und Form ber 
Buchſtaben und Ziffern in den Aufs und Umfcriften, jowie anderer Theile des Gepräges, 
wobei präfendes Nachmeſſen größerer Abflände mit einem feinen Zirkel oft ſehr dienlich 
ift; 3) Die gemenfeitige Entfernung der Buchltaben, ihre Stellung an fi und gegen ber 
nahbarte Theile des Übrigen Gepräges; 4) Das Anjchen des Nandes und der darauf be» 
findlihen Schrift oder Verzierung, Wenn, wie es zuweilen vorlommt, dünne mit dem 
Gepräge verjchene, Platten einer echten Münze entnommen und auf eine Scheibe von 
Kupfer, Neufilber, Blei ic, aufgelöthet find, jo fan meift das Anſehen nicht, fondern nur 
das Gewicht und etwa der Klang, zuiommen mit einer genauen Unterfuhung der Rande 
Mäde, die Falſchung verrathen. — Schließlich iſt zu bemerlen, tak man zu genauerer Bes 
fihtigung ſteis die Lupe gebraudien muß und fich zu einem Urtheile über Echtheit oder 
Falſchheit einer Münze erft dann mit voller Sicherheit berechtigt halten darf, wenn mehr 
als ein Kennzeichen unzweifelhaft ein übereinftimmendes Reiultat ergiebt und fein anderes 
Mertmal damit in beſtimmtem Widerſpruche ift. Im Belonderen büte man fich, eine 
Münze wegen vorhandener Prägefehler (S. 564) ohne Weiteres zu verdädtigen, 


XVII Stleiderfnöpfe (boutons, duttons) ), 


Tie Knopffabrilation begreift, infofern von Metalllnöpfen die Rede iſt, die 
Verfertigung: 1) der gegoffenen Knöpfe, 2) der Blechfnöpfe. 


1) Gegofjene Knöpfe (boutons moulés). — Sie beitehen theils aus weichen 
leichtflüſſigen Dietalle (mit Mei, auch Antimon, oder mit etwas Slupfer und wenig 
Antimon verjegtem Sinn), theils aus harten, ſchwerer Ichmelsbaren Miſchungen 
(Meſſing, Tombat :c., vergl, S. 42, 46). Die Anöpfe der eriten Art werden in me) 
fingenen oder eifernen Formen gegoffen (S. 129), in deren Höblung eine gravirte 
oder guillochirte Platte eingelegt it, wenn die Knöpfe verziert ausfallen ſollen. Bei 
einigen werden die Dehre mit gegoifen, bei anderen aus Draht gemadt und nad) dem 
Guſſe angelöthet. Die ftart konveren (balbkugeliörmigen) Zinnknöpfe find hohl und 
beitehen aus einem ichalenförmigen Oberboden und einem flachen Unterboden, 
welche man abgejondert gieht und zujammenlöthet, worauf der Rand bejchnitten und 
der Knopf auf der Drehbank abgedreht wird, Plattirte Zinnknöpfe beihen jolce, 
welche mit einem feinen Blättchen geichlagenen Silbers (S 166) überzogen find. Man 
legt das Blattſilber in die Giehform, wo es ſich feit an das nachher eingegofiene 
Zinn anhängt. — Knöpfe aus gelben oder weißen jchwerflüffigen Metallmiichungen 
werden in Sandformen gegoſſen, dann abgedreht, öfterd auch gerändelt oder mit 
Punzen verziert, alt oder auf najjem Wege vergoldet (5. 454, 455) oder verjilbert 
(S. 461, 462), oder mit Zinn weißgejotten (S. 441). Die Oehre beftehen entweder 
aus der Metallmajie des Knopfes jelbft und werden als Lappchen mit daran gegolien, 
welche man nachher durchbohrt; oder fie find von Eifendraht mit einem einfachen 
fammaähnlichen Werkzeuge gebogen, und man legt fie beim Einformen dergeftalt in 
den Sand, daß ihre Enden von dem eingegoffenen Metalle umflojjen, aljo in bem« 
ſelben befeitigt werden. 


2) Bled-Knöpfe find von zweierlei Art: maifive und hohle. Erftere beſtehen 
aus einer einfahen Metallicheibe mit daran befindlihem Oehre (ober in deſſen Er— 





1) Technolog. Enepflopädie, VIII. 400; XXIV, 43, — Die Knopfjabrifation. 
Von R. Ifenfee. Weimar 1862. (255. Bd. des Neuen Schauplages). 
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Wo keine folge Cehrmajdine zu Gebote fteht, muß man fih einfaderer aber 
weniger ſchnell wirfender Hülfsmittel bedienen, von welchen das folgende eins der beiten 
ift: Man windet den zu den Dehren beitimmten Tombaldraht in einer Schraubenlinie 
mit dicht aneinandergeihloffenen Gängen um einen eijernen oder ftählernen flachen Stab 
(Dorn) von etwa 220 bis 250mm Yänge, Dmm Breite, 4 mm Dide, der auf den langer 
Ichmalen Seiten halbzylindriſch abgerundet iſt, und erhält auf diefe Weiſe eine 220 bis 
230 mm [ange Röhre, melde vom Dorne abgezogen wird. Durh das Innere dieſer 
Röhre ftedt man jodann zwei Eiſendrähte von 270 mm Länge, Jmm Pide, welche durch 
zwei an ihren Enden aufgeihobene Meſſingklötzchen parallel zu einander, im einem lichten 
Abſtande von 6wm vereinigt und feitgehalten werden. Dann hänmert und preft man im 
den Zwiſchenraum der beiden Drähte die Windungen von beiden Seiten dergeftalt hinein, 
daß fie fih innerlich berühren, und ſchneidel bier das Ganze der Yänge nach in zmei 
Theile durd. Das erwähnte Einpreffen und Durchſchneiden geſchicht mitteljt eigenthüm · 
lich geftalteter Stempel in einer Schraubenpreffe. Jeder Theil bildet nun eine Reihe 
auf einem Drahte ftedender Oehre, deren Scnitt-Enden man hierauf mittelft einer 
Zange jo zuredt biegt, dab fic aus der Schraubenlinie in eine gemeinichaftliche Ebene 
verjett werden. Zuletzt feilt man dieje Enden (unter Einjpannung des mit Dehren be» 
fehten Drahtes in einer zwedmähig beſchaffenen Klupve) flach ab, denn jedes einzelne 
Dehr muß eine jo ebene Kukfläche haben, daß es frei Hingeftellt gut und aufrecht ftcht. 


Die Beleftigung der Dehre auf den Anopfplatten geichieht durch Löthen mit 
Meſſing⸗Schlagloth. Man ftellt auf jede Platte ein Dehr in die Heine, im Mittel— 
punkte angebradte Vertiefung (S. 570), welche dazu dient, dem richtigen Was für 
das Oehr zu beitimmen und das Loth zuiammen zu halten, Hemmt Oehr und Matte 
durch eine Heine Slammer von ſtarkem Eiſendrahte zujammen, deren plattgeichlagene 
Enden man in Yehmbrei taucht, damit fie nicht abgleiten (das Aufllammern), 
giebt an den Fuß des Oehres ein wenig Loth, welches mit Borar und Waller ange 
macht it (S. 398), legt eine Anzahl Anöpfe auf ein Eiſenblech und bringt fie jo in 
den Löthofen, wo fie bis zum Schmelzen des Lothes erhigt werden. Dieſer Dfen 
it entweder als Flammofen Lonitruirt oder jo eingerichtet, dab die Erhihung von 
unten durch — auf einem Rojte brennendes — Kohlenfeuer ftattfindet. 


Nach dem Löthen werden die Knöpfe in verdünnter Schwefelſaure oder Sal 
peterfäure abgebeist und im Feuer vergoldet (felten verlilbert). wobei man das Ab- 
rauchen in einer Pfanne vornimmt (S. 451). Die glatten Knöpfe, welde einen hoben 
Glanz erhalten müffen, werden zwiſchen polirten Htählernen Stempeln im Fallwerke 
glatt gepreßt (mober der Unteritempel eine Vertiefung für das Dehr enthalten muß), 
und zulegt mit dem in Bier getauchten Blutiteine auf der Drehbank polirt. Zu dem 
legten Behufe wird an der Drehbanlſpindel ein hölzernes Futter vorgeichraubt, welches 
auf feiner vorderen Fläche eine jeichte kreisförmige Vertiefung für die Knopfplatte 
und im Mittelpunfte ein Loch zur Aufnahme des Dehres befigt. Der Arbeiter legt 
den Knopf erjt mit der einen, dann mit der anderen Flache in die Vertiefung, hält 
ihn bier mit den Fingern der linfen Hand und drückt mit der rechten den Blutitein an. 

Irisinöpfe Unter diefem Namen waren cine Zeit lang vergoldete flache Knöpfe 
im Handel, welde prachtvolle Regenbogenfarben zeigten. Diele fehr ſchöne aber durd) 
aus nicht dauerhafte (bei geringer Abnutung verihwindende) Verzierung wurde dadurch 
erzeugt, dab man zu allererft die Knöpfe mit einem glatten fein polirten ftählernen Stem» 
pel prägte, dejlen Fläche in lauter Heine Dreiede geiheilt war und in diefen eine äußerſt 
feine, nah verſchiedenen Richtungen gelegte, mittelft einer Maſchine!) und einer Diamant» 
Ipine verfertigte Schraffirung enthielt. Diele Shraffirung drudte ſich ungeadhtet ihrer Zarts 
heit vollſiändig auf der Knopffläche ab und bewirkte das Farbenſpiel. — 

Runde, (d. h. nad) Form eines niedrigen Kugelfegmentes geftaltete) Knöpfe werden 
wie die flachen verfertigt, nur dab man die Blechſcheiben vor dem Anlöthen der Oehre 
zwiſchen Stanze und Stempel, unter dem Fallwerk oder dem Prägftode, ſeicht ſchalen⸗ 
artig auftieft. — 

Die Methode, aus diden Metallſcheibchen Knöpfe in der Art zu prägen, daß das 


1) Brevets, XXL 80. 
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Oehr mit der Platte zugleid und aus Einem Ganzen fich bildet *), ift als ein interefian« 
fer Verſuch zu erwähnen. ' 

Maifive Blechtndpfe ohne Oehr (wie die Hojenträgerfnöpfe, Beinkleidertnöpfe, 
brace buttons)?) find runde aus Blech geichnittene Scheiben, welche man mittelft eined 
Durhicnittes auf einen einzigen Stoß mit dem zum Annähen Dienenden vier Löchern 
verfieht, hierauf durch Prägen zwiichen zwei Stempeln ſowohl mit der Fabrilaufſchrift 
ausftattet als in der Mitte jhäldhenartig auftieft (damit der durchlöcherie Theil unterhalb 
eine Öervorragung bildet). Sie werden gelbgebrannt, wohl aucd (vor dem Prägen) auf 
naffem Wege verjilbert, aber nicht polirt. 

b) Hohle Blecdhinöpie (boutons A coquille, shell buttons), Dazu gehören 
die mit Wappen, Nummern, Buchſtaben sc. geprägten Militair⸗ und Livree⸗ 
Knöpfe, ferner die in neuerer Zeit ſehr gebräuchlichen, in der Regel mit verjchieden- 
artigen Reliet-Duitern vergierten (Selten ganz alatten) Modelndpie von rundlid 
erhabener Geftalt, und verschiedene Arten Beinklleiderknöpfe. 

Bei den Militatr-Snöpfen und Livree-Knopfen ift der hohle Raum 
jtwiichen dem fonveren Oberboden leoquille, shell) und dem flachen Unterboden 
(eulot, Öneek) mit einem Kitt aus Mech und Ziegelmehl ausgefüllt. Der Unterboden, 
an dem das Dehr figt, beitcht aus Holz oder aus Metall, Die hölzernen Unterböden 
find gedrechielte Scheiben mit einem Loche in der Mitte, durch weiches man die 
Schentel des Oehres durbichiebt, um ſie hinterbalb mit dem Hammer umzullopfen, 
wodurch das Dehr ſeine Beſeſtigung erlangt. Die metallenen Unterböden werden mit 
dem Durchſchnitte aus Mech geichnitten, durch Wrägnen mit der Aufjchrift verjehen 
und durch Lothen mit den Dchren vereinigt. Die ſchalenartigen Oberböden lönmen, 
wenn fie nicht ehr tieſ ſind, ihre Höhlung aleich beim Durchſchneiden erhalten (mie die 
Knöpfe dor Tapſziernagel, 3, 491): jonit aber werden fie aus Blechſcheibchen zwiſchen 
einen vertiviten ſtählernen Überjtempel und einem fonveren fupfernen Unterjtempel 
im Prägitode bohlgeprägt und dam im Direchichnitte von dem überfläffigen Rande 
befreit, Dean giebt die nöthige Menge geſchmolzenen Kittes binein, jegt den Unter⸗ 
boden darauf und bringt den ganzen Knopf unter einen anderen PBrägitod, wo er 
(das Oehr nad oben) auf den Unterſtempel gelegt wird und der herabgehende aus» 
gehöhlte Oberſtempel den Wand des Überbodens über den Unterboden umlegt und 
andendt, ſodaß die Vereinigung ganz feit iſt. Auf dieſe Weife verfährt man bei 
Kuöpfen, welche glatt find und nicht vergoldxt werden. Die Oberböden zu den feineren 
und mit Mappen, Buchſtaben ꝛc. verzierten Andpfen werden wie die vorigen hohlge⸗ 
prägt und beichritten, daun aber vergoldet, im Brägitode zwiichen einem gravirten 
vertieften jtählernen und einem tonveren fupiernen Ztempel mit den Verzierungen 
verſehen, mit Kitt gefüllt und mit dem metallenen Unterboden vereinigt. Um lepteren 
zu befeitigen, bringt man den Knopf met der Oehrſeite auf ein hölgernes futter in der 
Drehbanl, jet gegen die andere Fläche den Keitnagel an, vor deifen Spige man ein 
mit Yeder beleimles Meſſingſtück legt, damit der Knopf nicht beichädigt wird, und 
legt durch Anhalten eines Polirjtahles den Hand des Oberbodens auf den Unter» 
boden m. 

Auf die Soeben beichriebene Weile in der Drehbanf, oder auf die oben angegebene 
Art unter dem Prägſtocke, wurden jonjt auch wohl gewöhnliche flache, aus Ktupferblech 
berfertigte Snöpfe mit dünnen Wätthen von gold» oder filberplatiirtem Kupfer überlegt, 
wobei Diefer Ueberzug dicht und ohne Awiichenmittel (Ritt) an die Knopffläche ſich an⸗ 
Ihlicht. Ebenfo macht man Hofenträgerinöpfe (j. oben) von Zintbleh und über 
fleidet fie auf der rechten (vertieften) Seite mit einem über den Rand nach der Rüdjeite 
herumgelegten jehr dünnen Mejfing: oder Urgentanbiede, 


Die jegt meift, namentlich für Modelnöpfe, übliche Perfertigungdart weicht 
von der vorjtchenden in mehreren Punlten ab: zuerft darin, baß man den Oberboden 
aus ſehr dünnem aold- oder Filberplattirtem Kupferbleche macht, wodurd die Ber- 


1!) Brevets 1844, T. 44, p. 128, 
2) Bolyt, Journ, Bo. 89, ©. 412. 
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aoldung (oder Verfilberung) wegfällt; ferner dadurd, daß diefer Oberboden — ba 
er bei jeiner geringen Stärke für fich nicht fteif genug fein würde, um dem Eindrüden 
zu widerſtehen — eine Einlage von Zinkblech erhält; endlich durch die Weglaflung der 
Nittfüllung, an deren Stelle eine zwiſchen das Zinf und dem metallenen Unterboden 
eingebrachte — ein» oder mehrfadhe — Pappſcheibe tritt. Manchmal wird die Papp- 
einlage weggelaſſen; dagegen muß bei Kleinen Knöpfen nicht felten dieſe allein dem' 
Dberboden zur Stüße dienen, während man ſich die Zinteinlage erjpart; oder man 
laßt Pappe und Zint weg, muß aber dann den Oberboden aus jo ſtarkem Bleche 
bilden, dab er ohne alle innere Stüge gegen Eindrüden geichügt ift. 

Näber angegeben ift der Gang der Fabrikation folgender: Zur ———— der Ober⸗ 
böden werden aus gold» oder jilberplattirtem Kupferbleche von der Dicke eines Schreib» 
papierblattes freistunde Scheiben mittelft des Durchſchnittes ausgejchnitten ; diele dann 
wwiſchen Stempel und Stange unter einem Heinen Prägftode dergeftalt aufgetieit, daß 
fie Schälchen mit etwa Zmm hohem ſenkrecht emporftehendem ande und auswärts 
gemölbtem Boden darftellen, und äußerlih mit dem Blutfteine in der Drehbant polirt, 
mozu man fie auf ein angemeſſen fonveres hölzernes futter ftedt. Die Zint-Einlagen 
werden aus Blech von Spiellarten:Dide und in folder Größe angefertigt, daß fie den 
Boden eine der erwähnten Schälchen bededen; fie erhalten beim Ausſchneiden felbfi 
gleich die ihnen nöthige ſanfte Wölbung, vermöge der fonveren Endfläche des Drückers 
in der Durchſchneidmaſchine. Man legt nun in jeden Oberboden eine foldye Zinkſcheibe 
und prägt beide mit einander unter einem Prägftode, um dur eine gravirte jtählerne 
Stanze und einen fupfernen Gegenftempel das beliebige Mufter auf der fläche hervor: 
zubringen. Die Unterböden find Scheiben von dunnem Tombalbleche, welche gleich den 
unter ihmen einzulegenden Pappfceiben im Durchſchnitte verfertigt werden. Im Fall— 
werte wird auf jeden Unterboden die Fabriffirma und im Mittelpunfte ein ſeichtes Grüb- 
den zur Bezeichnung des Platzes für das Oehr aufgeprägt. Dann löthet man die Oehre 
an (&. 571), beizt die Unterböden ab, giebt ihnen durch Prägen eine nad der Ochrfeite 
hervorragende ſanfte Wölbung, verfilbert fie auf naflem Wege (S. 462) und polirt fie 
auf der äukern (fonveren) Fläche in der Drehbanf mittel des Blutfteines, bis jo nahe 
an das Dehr als möglih. Schlieklih wird die Pappeinlage in den Oberboden (auf das 
ſchon darın befindliche Zinkblech) gebracht, der Unterboden darauf gefett und der aufftehende 
Rand des Oberbodens über den Umkreis des Unterbodens feſt anſchließend umgelegt, 
mozu man ſich eines Prägftodes oder der Drehbant und des Polirftahles bedient (S. 572). 


Die hohlen Beinkleiderknöpfe find aus Ober- und Unterboden (von bünnem 
Tombakblech) zuiammengejegt, und haben ftatt des Dehres zum Annähen zwei länge 
liche Löcher oder eine einzige größere freisrunde (mittelft einer Barchenteinlage ver- 
Ichloffene) Oeffnung. 

Den hohlen Blechtnöpfen verwandt find die (an Stelle der aus freier Hand über- 
fponnenen Andpfe, boutons jetös, und Überzogenen Andpfe, boutons cousus, getre- 
tenen) Überzogenen Mafhinen-Rnöpfe (au wohl Florentiner Knöpfe, bou- 
tons couverts, covered buttons) *), weldye aus einer mit Tuch, Wollenftoii oder Seiden- 
zeug lberkleideten Blechſcheibe beftehen und bei melden man das Dchr öfters aus dem 
mittleren Theile des Unterbodens jelbit bildet, ſodaß deſſen abgejonderte Verfertigung 
nebit dem Anlöthen erfpart wird 2); die aber noch häufiger gar fein Dehr haben, jondern 
mittelft eines aus ihrem Innern beutelförmig berborftehenden Stüdchend Baummolljeug 
quene flexible, flecıble — angenäht werben. Hieran ſchließen ſich ferner die 
bembfnöpfe (linen buttons), melde aus einem beiderjeitig mit Leinwand oder Slattun 
überfleideten Blechſcheibchen beitehen und in leßterem behufs des Annähens entweder zwei 
Meine offene Löcher oder ein größeres von der Leinwand bededies Mittelloh enthalten. 
Sparjamer verfertigt man diejelben aus einem Ringelchen von dünnem Weißblech, deſſen 
umgefrempte Ränder den aus zwei Zeugicheiben gebildeten Ueberzug feithalten. Die 


1) Technolog. Enchklopädte, VIII. 413; XXIV. 52, — Brevets, LV. 457; LXV. 
50; LXVII. 226; LXXX. 479. — Polyt. Journ, Bd. 27, ©. 434; Bd. 53, 
©. 354; Bd. 57, ©. 189; Bo. 69, S. 9; ®b. TI, S. 212; Bd. 88, ©. 333; 
Bd. W, ©. 36; Bd. 8, S. 367. — Poly. Eentr. Neue Folge, Bd. 6 
(1845), ©. 15. 

2) Brevets, XLVT. 68. 
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Verſuche, Uberzogene Knobfe don Grund aus durch eine einzige ſelbſtihatige Maſchine zu 
derfertigen *), ſcheinen feinen praltilchen Erfolg gehabt zu haben, 

Zur Verpadung werden die mit Ochren verjehenen Knöpfe jeder Art auf Karten von 
Pappe gereiht, welde mit Löchern zum Durchfteden der Dehre verfehen find. Um die 
Löcher in jenen Pappen hervorjubringen, dient eine Schraubenpreffe, deren hölzerne Spin» 
del auf eine mit abwärts gefehrten ftählernen Spiten beſetzte Platte drüdt. Die Unter: 
lage, auf welche mehrere Blätter Pappe über einander gelegt werden, ift mit Löchern ver« 
fehen, im melde die ſpitzigen Stifte eintreten fünnen, nachdem fie beim Herabſchrauben 
der Prekipindel die Pappe durchſtochen haben, 


XVII. Schlöſſer (serrures, locks)*), 


Im Allgemeinen enthält jedes Schloß einen Riegel (pöne, Bolt), der mittelft 
eines Schlüfiels (clef, key) in Bewegung geſetzt wird, um auf die befannte Meile 
die Verichliekung zu bewirken. Das Ende des Riegels, weldes dur fein Dervor- 
treten die Schlichung unmittelbar verrichtet, heikt der Kopf (tete, head) und ift bald 
einfach, bald zwei- oder dreifach geipalten; die übrige Länge des Riegels wird deffen 
Schaft (queue, Zath) genannt. An dem Schlüffel unterfcheidet man: den Ring oder 
die Raute, anneau, hand; den Schaft, bout, oder das Rohr, canon (welcher 
legtere Name eigentlih nur bei hohlen Schlüffeln richtig angewendet ift, aber von den 
Schloſſern ohne Unterichied auch dann gebraucht zu werden pflegt, wenn der Theil 
maſſiv — ungebohrt iſt); und den Bart, paueton, dit. Gewöhnlich tft unter dem Ringe 
eine aus etliben Reifen bejtehende Verzierung angebracht, welde das Geſenk heikt, 
und oft zugleich den Punkt angiebt, bis zu welchem ber Schlüffel in das Schloß hin« 
eingeichoben werden muß. Indem der Schlüffel dur das Schlüfjelloc (entree, 
key-hule) eingeltedt und dann umgedreht wird, greift der Bart an einen am Riegel 
befindlichen Zahn, Angriff (barbe, toe, bolt toe) oder in einen breiten Einſchnitt 
des Riegels, und bewirkt hierdurch deſſen Schiebung. Man nennt jede Umdrehung 
des Schlüfjels eine Tour (tour) und benennt die Echlöfier nach der Zahl von Touren, 
welche gemacht werben müflen, um die Bewegung des Niegels zu vollenden — ein- 
touriged (serrure A un tour), zweitouriges Schloß (serrure A deux tours, 


1) Brevets, L. 138. — Polyt. Journ., Bd. 34, ©. 8; Bd, 39, ©. 173. 

2) Technolog. Enchllopädie, Bd. XII. Urtilel: Schlöfjer. — Abbildungen von 
Schloſſerwaren, oder neueſtes Schloflerbud, von Th. Hölzel, Prag 1827—1832, 
— 5. Roͤßler, PBorlegeblätter fir — 6. Heft: Die 
Arbeiten des Echloffers, Lief. 1-4; fortgejeht von F. Fink, Lief. 5, 6. Darm« 

adt. — Sammlung praftifch ausgeftihrter Thlren-Schlöffer. Bon Fr. Shörg. 

ttweil, — Sammlung von praltiih ausgeflihrten Bramah-Schlöffern. Uttweil. 
— Eammlung neuefter Ronftruftions-Schlöffer. Bon Fr. Vogt. 3 Hefte, Stutt« 
pr — Sammlung von praftiich ausgeführten Bramab-Sclöflern. Bon fr. 

ogt. 2 Hefte, Stuttgart. — Die verbefjerten Rombinations» oder Sicherheits ⸗ 
Schlöſſer. Bon St. Theiner. Weimar 1863. (Bd. 165 des Neuen Schau- 
plates) — Zipper, theoretifch«praftifche Anweiſung zu Schlofferarbeiten, 2 Bde. 
Neue Aufl, Augsburg 1822. — Art du Serrurier, par M. Hoyau. Paris 1826. 
— Bollftändige Mufterfammlung aller Arten von ausgezeichneten Schlöfern. Bon 
6. O. Shmidt und J. W. Gerbing. Meifen. — Nouveau manuel theo- 
rique et pratique du Serrurier, par de Grandpr&, Paris 1837. — Der 
Scloffermeifter. Von Chr. 9. Shmidt. Weimar 1839. (50. Bd. des Neuen 
Schauplates der Künfte und Handwerle). — Grundrik der Schlofferfunft. Von 
J. König. Weimar 1848. (168, Bd. des N. Schaupl.). — Darftellung der 
ſchönen Schloffer-Profeffion. Bon A. und F.Nägele. Heilbronn. — Pie Schule 
des Bauſchloſſers. Bon F. Fink. Leipzig 1859. — Die Yabrifation der feuer- 
und dichesficheren Geld» und Dofumentenichränf. Nah Price von Wied. 
Leipzia 1850. — Atlas III, Taf. 42—45. — Jahrbücher, I. 200, 314; TII. 466, 
468; IV, 588; V, 22, 370; VI. 1; VIL 305; IX. 140, 391; X. 32; XI. 290; 
XII. 130; XVI. 74. — Bolgt. Yourn., Polyt. Eentr. u, a. Zeitichriften an ſehr 
vielen Orlen. 
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serrure à double tour), Mehr als eine Tour wird dadurch oft nothwendig, daß der 
Zweck und die Rüdficht auf das Echwinden des zu den Thüren verwendeten Holzes 
ein weites Hervortreten des Riegel& erfordert, wat beim eintonrigen Schloſſe nur 
durd eine unbequeme Länge des Bartes erreicht werden könnte, Wenn Die legte 
Tour vollbracht ift, jo fann eine fernere Umdrehung des Schlüffels in der nämlichen 
Richtung nicht Stattfinden, weil der Part an dem Niegel ein Hinderniß findet. 
Verſucht man gleihmohl aus PVerjeben die Bewegung mit Gewalt fortzufegen, jo 
fann der Bart fich verbiegen ober abbrechen. Gegen diejen Unfall giebt es ein Vor— 
beugung&-Mittel in den fogenannten fliegenden Angriffen, welde als bejondere 
Stüde verfertigt und dann jo auf dem Riegel angebradt find, dab fie dem Drude 
des Schlüffelbartes in der einen Richtung nachgeben, ihm ausweichen und nach deſſen 
Vorübergeben vermöge einer Feder wieder zurüdichnappen; mwogegen fie, wenn der 
Bart von der anderen Seite herankommt, fich demielben jteif in den Weg jtellen uud 
aljo die Schiebung des Riegels veranlaffen. — Damit der Schlüffel beim Gebrauch 
nicht ſchwanke, bringt man, wenn deilen Schaft maſſiv iſt (benarde, serrure benarde), 
ein Rohr (canon) an, worin fich derielbe dreht; bei Schlöffern mit Rohrſchlüſſeln 
(serrure A broche, serrure trefiliöre, serrure trefliere, serrure trefiöre) Dagegen 
mus im Schlüffelloh ein eiferner Stift (Dorn, broche, pin) ftehen, auf den mit ſehr 
geringem Spielraume die Höhlung des Schlüſſelrohres paßt. 

Diejenigen Schlöffer, welche fihtbar und hervorragend auf der Fläche der zu 
verichließenden Thür ꝛc. mittelit Schrauben befeſtigt (angeichlagen) werden, — foge- 
nannte Kaſtenſchl öſſer (serrure A palätre, rim lock, case lock) oder angeichlagene 
Schlöſſer (serrure A bosse, serrure en bosse) — find von einem Kaſten, Schloß— 
faften (boite, palastre, palätre, case) von Eiſen oder Meffing umgeben, den man 
aus Blech zulammenjegt, nur bei großen Schlöffern aus Eiſen ſchmiedet. Die Theile 
des Kaſtens find: das Schloßblech (palätre, platine, main plate); der Stulp 
(rebord) oder diejenige Seitenwand, durch deren Deffnung der Riegelfopf heraustritt; 
der Umjchmeif (cloison, rim), oder die Einfaſſung rings um die übrigen Seiten, 
welche durch vernietete Stifte (Umſchweifſtifte, stoquiaux) oder durh Schrauben 
am Schloßbleche befeftigt wird; der Schlohdedel, die Dedplatte (couverture, fond, 
eover plate), welche bald das ganze Schloß bebedt, alio von nleiher Größe mit dem 
Schloßbleche iit, bald nur die zunächſt um das Schlüffellod befindlichen Theile ver 
hüllt (in diefem Iegteren Falle: foncet), — Bon den Raftenjchlöffern unterſcheidet man 
die Einfted-Schlöfjer (eingeltedten Schlöſſer, serrure A fourreau, mortise 
Tock), welche jo dünn oder niedrig find, daß fie in eine Aushöhlung der Thür-Dide 
eingeijhoben und dadurch ganz verborgen werden fönnen, übrigens aber nebft zmei 
gleich großen Platten oder Schloßblechen meiſt einen volllommenen Umſchweif und 
einen großen Stulp befigen, welcher in Länge und Breite über das Schloß vorragt, 
da er zu deſſen Befeftigung an der Thür dienen muß. Kleine Schlöffer an Schieb- 
laden u. dgl. erhalten gemöhnlih nur ein Blech mit Stulp und Heiner Dedplatte, 
ohne Umſchweif; man ſenkt fie in eine Vertiefung der Schiebladenwand bergeitalt ein, 
dak das Schloßbleh mit der Holzfläche eben ift, aber fihtbar frei liegt (eingelaſſene 
Shlöfier, Einlaß-Schlöjier, Aush lock), 

Der Riegel bedarf, außer dem Loch in dem Stulp, nod eines zweiten Unterftühungs- 
punttes im Innern des Schloffes: dieſen findet er entweder in einem auf dem Schloß⸗ 
bleche angenteteten flammerartigen Stüde (der fogenannten Studel, picolet); oder man 
giebt dem Riegel einen lungen Einjchnitt (Schlih), mit welchem er auf einem vom Schloß ⸗ 
bleche hervorjtehenden und daran fejtgenteteten Stifte (tenon) läuft. Im lehteren Falle 
wird eine fogenannte Schleppfeder zwilhen die Dedplatte und den Niegel gelegt, 
damit letzterer jih nicht von dem Schloßbleche wegheben kann. Wenn dieſe Feder nicht 
ſtarl genug ift, jo fliegt bei ſehr raſcher Umdrehung des Schlüffels der Riegel zu weit ın 
feinem Wege fort (mas man überihichen oder Übermwerfen nennt) und fommt in 
eine Stellung, wo der Part den nächſten Angriff nicht gehörig faſſen fann, wedurch alfo 
der Riegel unbeweglich wird. Aus diefem Grunde ift eine Schleppfeder auch dann med= 
mäßig, wenn der Riegel in einer Studel geht. — Der neben dem Schloffe einer Thür, 
an dem Thitritode, angebrachte unbewegliche Theil, in melden der Nicgellopf einzutreten 
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beſtimmt iſt, beſteht bei geringen Schlöſſern in einem eiſernen Schließkloben (gäche, 
staple), der den Kopf des Riegels ſehen läßt, oder in einem geſchloſſenen Gehäuſe, 
Shliehlappe (gäche, boxr-staple). Ber Flügelthüren mit eingeftedten Schlöſſern tritt 
der Wiegelfopf in eine Vertiefung des entgegengeſe tzten Flügels ein, an welchem nur eine 
durchbrochene Gifen- oder Mejfingplatte (Schliehbledh, striking plate) angebradt if; 
diefelbe Einrichtung findet fi bei Schiebladen, wo das Schließblech auf der Unterfeite 
des Tifchblattes zc. angeſchraubt wird, 


Nah der Art, wie der Miegel in feiner Verihliekung bemirlenden Etellung 
— wird, theilt man die Schloſſer in deutſche, franzöſiſche und Baſtard-Schlöſ⸗ 
er ein. 

Das deutſche Schloß (Halbtour-Schloß, serrure A ressort, bec de canne, 
demi-tour) hat da3 Eigenthümliche, dak auf den Miegel eine Feder drüdt, melde 
denjelben beitändig vorwärts zu treiben und aljo die Verſchließung zu bewirken ftrebt. 
Der Echlüffel, welcher bei feinem Gebrauche jene Feder zu überwinden hat, wird nie 
ganz herum, jondern nur etwa zu fünf Achtel einer Tour, gedreht, und muß benjelben 
Theil der Umdrehung rückwärts machen, wenn man ihn wieder herausziehen will. 
Der deutiche Riegel (pine coulant) muß demnach, damit das Schlok offen bleibe, 
mit einem befonderen, mit der Hand zu bewegenden Schieber verjeben fein, oder man 
muß den Schlüſſel iteden lafien. Am vorgeichobenen Zuftande hält nur die Feder 
ihn, ſodaß es richt die geringſte Schwierigfeit hat, ihn zurüdzutreiben und dag Schloß 
zu öffnen, wenn es nur erft gelingt, mit einem Inſtrumente vor dem Riegellopfe 
anzufommen. 

Diefe Eigenihaft macht das Schloß im Allgemeinen wenig fiher; rechnet man da» 
zu nod die Unbequemlichleit des Gebrauches, und den Umstand, dab der Riegel (meil er 
nit zweitonrig jein lann) micht tief im den Schließlloben oder die Schließlappe eintritt: 
fo ıft es begreiflich, daß deutſche Schlöffer jegt jelten mehr gefunden werden. 

Das franzöiiihe Schloß oder Zubaltungs-Schloß (serrure A pöne 
dormant), welches das jegt allgemein gebräuclide und bald ein- bald zweitourig it, 
enthält als farakteriftiichen Beftandtheil die Zubaltung (arrät, tumbler), d. h. 
ein Eiſenſtück, welches den Riegel in jeder Lage unbemeglich macht, melde er nad 
einer vollbradten ganzen Umdrehung des Schlüffels befigt, möge er übrigen® ganz, 
zum Theil oder gar nicht vorgeichoben fein (franzöfijher Riegel, pöne dor- 
mant). Die Zubaltung bewegt ſich um einen auf dem Schloßbleche ftebenden Stift 
als Drehungspuntt, und ift mit einem halenähnlichen Theile, Zubaltungsbafen 
(ergot), verjehen, der in Einſchnitte (encoches) des Niegelrandes einfält, weil die 
Zubaltungsfeder (ressort d’arr&t) ibn bineindrüdt. Natürlich müſſen jo viele 
Einjchnitte vorhanden fein, ala es feite Stellungen für den Riegel giebt: nämlih 2 
bei einem eintourigen Schloffe, 3 bei einem zmweitourigen. Cine Tyortiegung der Zur 
haltung it der Zubaltungslappen (lev&e), an den der Bart des in Umdrehung 
begriffenen Schlüfjels ftößt, um dadurch den Haken der Zubaltung aus dem Riegel 
auszubeben, fur; bevor die Schiebung des letzteren anfängt; weil dieje Schiebung nicht 
ftattfinden fann, folange die Zuhaltung den Riegel hält. Eine Gewalt, welche das 
Schloß dur Zurüddrängen des Miegels öffnen will, muß aljo den Hafen der Zur 
haltung abiprengen. 

Defterd bringt man zu größerer Sicherheit noch eine zweite, etwas verſchieden ge⸗ 
baute Zuhaltung an, melde aus einem am Riegel befindlichen, mit Einjchnitten verjehenen 
Stide befteht, durch eine Feder auf einem unbeweglichen Stift niedergehalten, von dem 
Sclüfjel aber gehoben wird (gächette); in Deutichland iſt jedoch diefe Finrichtung went 
—— — In dem Augenblicke, wo der Schlüſſelbatt den Angriff verläkt, mu 
ogleih die Zuhaltung in den Riegel einfallen und ihn feithalten, Geſchieht dies (in 
Folge ungenauer Bearbeitung) nicht, fo farın der Riegel in jenem Momente dur einen 
auf feinen Kopf in der Längenrichtung wirlenden Drud zurückgeſchoben werben, was ein 
meientlicher Fehler it. Man bejzeichnet die angeführte nothwendige Eigenschaft eines 
Schlofſes, indem man fagt, daß e8 Tour halten milffe, und erprobt fie dadurd, daß 
men, während der Umdrehung des Schlüffels, von vorn her mit den Fingern auf den 
Riegel drüdt, welcher unter diefem Drude nicht zurückweichen darf, nahdem die Tour des 
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Schlüffels vollendet iſt. — Die ſogenannie fteigende Zuhaltung ift von der gewöhn⸗ 
lichen Dadurch verſchieden, dak fie mit um einen Drehpunkt im Bogen, fjondern auf 
einer Leitung in gerader Richtung —— gegen die Längenrichtung des Riegels) 

ch bewegt; man wendet fie, obwohl fie volllommener iſt, nur bei feinen Schlöfern und 
berhaupt ziemlich felten an, da fie mehr Arbeit verurfaht. — Mandımal fügt mar bei 
franzöftfchen Riegeln zu einer oder zwei ganzen Touren nod die deutjche halbe Tour 
hinzu, wodurd die fogenannten er N Hgg re (serrure à un tour 
et demi) und Dritthalb»- Tour-Schlöjjer (serrure & deux tours et demi) ent« 
ftehen. enn nämlich beim Oeffnen der Schlüfel wie gemöhnlih einen Umgang oder 
zwar Umgänge gemacht bat, jo jtcht der Niegeltopf noch etwas Über den Stulp hervor, 
und wird erjt dann ganz zurüdgezogen, wenn der Schlüffel noch ferner eine unvollftändige 
Umdrehung — gleichwie bei einem deutſchen Schloſſe — macht. Es ift eine hierbei oft 
vorfommende Abänderung, dak nicht der Schlüffel, jondern ein zum Drehen eingeridteter 
Knopf die halbe Tour maden und dadurch das Schlok völlig Öffnen muß. 


Das Baftard-Schloß (an manden Orten Schnippihnapp genannt) bat 
ftatt der beweglichen Zuhaltung des franzöfiichen Schloffes eine Art feftitchender Zur 
haltung, nämlich ein auf dem Schloßbleche feitgenietetes Eiſenſtückchen, auf welchem 
der Riegel mit einem an ihm befindlichen Cinichnitte liegt. Beim Deffnen oder Zur 
ſchließen hebt der Schlüffelbart den Riegel über jenes Hinderniß der Bewegung weg, 
ichiebt ihn, und läßt ihn dann wieder in jeine normale Lage zurüdgehen, wozu eine 
am Riegel angebrachte Feder wirkt. Dieje unvolllommene, wegen der Art der Riegele 
bewegung jehr wandelbare Konitruftion wird meift nur bei eintourigen Schtebladen- 
Schlöfjern wegen ihrer Einfachheit angewendet. 


Der Zwed bei dem Baue eines guten Schloffes muß ſein, das Deffnen deſſelben 
für jedes andere Werkzeug, als den dazu beftimmten Schlüffel, unmöglich zu machen. 
Die Erreihung diefes Zieles hat von jeher das Nachdenken der Sachverjtändigen viel 
feitig beichäftigt; und die in Folge deſſen zum Vorſcheine gelommenen, mehr oder 
weniger entiprechenden Sicherungsmittel find unzählig. Ein jehr nahe liegender Ger 
danfe iſt e3, den Eingang in das Schlüffelloh dur eine bejtimmte Geftalt deijelben, 
oder durch Anbringung gewilfer Hinderniffe in deffen Nähe derartig zu erjchweren, 
daß womöglich fein Werkzeug, außer bem rechten Schlüffel, in das Innere des 
Schloffes gelangen kann. Drei verichiedene Vorkehrungen find für dieſen Jwed all« 
gemein im Gebrauch, und werden bald einzeln, bald mit einander verbunden in An« 
wendung gelegt: 1) gefröpfte oder gefhmeifte Schlüfjelbärte; 2) ge- 
ſchweifte oder fagonnirte Schlüflelrohre; 9) Eingerihte oder Be» 
fagungen. 

Die Ardpfung oder Schweifung des Schlüffelbartes kann jehr mannigfaltig fein 
und ift jedenfalls leicht genug herzuitellen. Das Schlüffelloh erhält eine der Geſtalt 
des Bartes angemefjene Figur und laßt dann allerdings unmittelbar nur einen jolchen 
Schlüffel hindurch, deffen Bart die gleiche Form und Größe hat. 

Erhebliche Sicherheit gegen unbefugtes Definen wird aber hierdurch nicht erreicht, 
weil das Schluſſelloch nit nur meift ſichtbar und zugänglich genug if, um die An— 
fertigung eines falſchen Schlüffel$ zu geftatten, fondern au gewaltſamer Weile fo ers 
mweitert werden fan, daß aud andere Sperrwertjeuge Eingang finden, Um das Er— 
fennen der Schweifung von außen umd die Fertigung eines zum Nahmaden des Shlüfe 
jels dienlihen Abdruckes zu erichweren, fann man dem Schlüfellocdhe im auswendig an« 

ebrachten Schilde eine andere Gejtalt geben als das Loch im Schloßbleche und der Bart 
kisit hat, naturlich jedod jo, daß leterer durch das äußere Loch ebenfalls eingeht. 


Wenn man den Schaft des Schlüfels bobl macht, jodak er ein am Bart» Ende 
offenes Rohr daritellt, jo entiteht der Rohrſchlüſſel (S. 575), der im Belonderen 
ein gebobrter Schlüfjel heit, wenn die Höhlung Freisiörmig ift. Hierbei wird 
durch den im Schlüfjelloche ftehenden Dorn der Gingang für jeden Schlüffel, der nicht 
ebenfalls ein Rohr von gleicher Dimenfion hat, unmöglich gemacht, und jelbft das 
Einbringen anderer Sperrwerkzeuge iſt durch die Enge des Raumes erichwert. Voll- 
fommener wird dieſem Zwecke Genüge geleiftet, wenn man entweder in das Schlüffel« 
rohr noch cin zweites Heineres Rohr lonzentriich einjegt und — dem Zwiſchenraume 
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beider Rohre entſprechend — den Dorn im Schloſſe mit einem Rohre umgiebt (dop⸗ 
pelter gebohrter Schlüjjel); ober wenn man dem Schlüffelrohre und dem Dorne 
eine andere als die runde Beitalt (freisförmigen Querichnitt) giebt. Die geſchweiften 
Schlüſſelrohre find z. B. Mecblattförmig, vojenförmig, kreuzförmig, Nternförmig, rauten« 
fürmig (Spiehquader), dreiedig, Ichneden- oder jpiralförmig, xc. (daher die Ausdrüde: 
Kleeblattichlüjjel, Nojen», Kreuz, Stern», Rauten- oder Spiekauader- 
Schlüſſel u. ſ. w.); nnd entiprechend ift der Dorn geftaltet, auf den der Schlüſſel paſſen 
muß. Dierbei muß, begreiflicher Weife, der Dorn fi jammt dem Echlüfjel drehen, und 
tann nicht, wie ein runder Dorn, jeit im Echlofje ftehen: Man giebt dem Echlüfiel- 
rohre äußerlich ebenfalls die geihweiite Geftalt und umgiebt den Dorn im Schloſſe 
mit einem demgemäß geformten umgebenden (db. b. drehbaren) Rohre, welches 
zwiſchen feinem innern Umlreiſe und dem Dorne einen engen Zwiſchenraum läßt, in 
welchen eben nur das Schlüffeleogr eingeführt werden lann. 

Hierdurch wird allerdings dem Zugange zum Ricgel eim fer weſentliches wer 
nik in den Weg gelegt; allein die geſchweiften Rohre ſammt den dazu gehörigen Neben« 
theilen machen durch ihre mählame, bejondere Werfzeuge erfordernde Herftellung die 
Schlöſſer foftipielig; außerdem ift eben wegen der nöthigen Werkzeuge, nicht Leicht «ine 
große Mannigfaltigkeit in die Echweifungen zu bringen, und fie wiederholen fi daber 
in der Anwendung jchr oft, wodurd ihr Werth als Sicherungsmittel ſich vermindert; 
endlich ift am Schloſſe von außen die Geſtalt des Tornes fihtbar, was die Nachahmung 
des Schluſſels geflaitet. Vei Schlöffern, die von beiden Zeiten zu ſchließen find, lafien 
fich hohle Schlüffel nicht ohme viele Umftände, welde von der Anbringung des Tornes 
deruriadht werden, beugen. 


Eingerichte oder Beſatzung (gardes, garnitures, guards, wards) nennt 
man freisförmig geitaltete Bleche, melde im Innern des Echloffes, rund um das 
Schlüſſelloch, angebracht find und welche fich der Umdrehung des Schlüſſels entgegen- 
fegen, wenn nicht der Bart zweckmaßig geitellte Einſchnitte enthält. Dieſe Einjchnitte 
werden nad ihrer Stellung mit verfchiedenen Namen bezeichnet. Ein langer Einſchnitt 
rechtwinklig gegen das Schlüflelrohr, der den Bart in zwei gleiche Theile theilt, heißt der 
Mittelbruch (planche); von demfelben gehen gewöhnlich nach oben und unten andere, 
verjchiedentlich geitellte Einichnitte aus (pertuis). Einichnitte an dem zwei mit dem 
Mittelbruche parallelen äußeren Nändern des Bartes beißen Reifen (rouets). Die 
für die Einjchnitte gebräuchlichen Namen werden auch auf die ihnen entiprechenden 
Theile der Beſahung jelbjt angewendet. Man wird nah dem Gejagten leicht verjtehen, 
was Mittelbrud-Belagungen und Reif-Befagungen find; fehr oft fommen 
beide in Verbindung mit einander vor. 

Die Eingerichte gemähren gegen einen ernftlichen und ar Verfuch, das 
Schlo ohne den rechten Schlüſſel zu öffnen, höchſtens dann einige (und noch dazu ſehr 
bedingte) Sicherheit, wenn fie ſehr Hinftlic und zujammengejcht find, Dann aber ver« 
theuern fie aud die Schlöffer bedeutend, und die vielen Ginfhnitte ſchrächen den Schlüj⸗— 
felbart, ſodaß er bei Anwendung einiger Gewalt bricht. Die gewöhnlid vorlommen— 
den ——— widerſlehen den Haupiſchluſſeln und dem Sperrzeuge, mit welchem Bes 
früger und Diebe oft wenigftens cbenjo vertraut find mie der funflerfahrene Schloſſer, 
durchaus mit; es giebt außerdem Mittel, von dem Eingerichten einen Abdrud zu neh⸗ 
men, wonach ein paſſender Schlüfel verfertigt werden fann. Nicht felten fommt «8 ver, 
daß dem Schlüffelbarte — um für das Schloß Vertrauen zu gewinnen — biele und 
mancherlei Einschnitte gegeben find, mährend das Schloß von dem entfpredenden Eins - 
gerichte nichts oder nur einige Theile enthält, Gegen diefen Betrug muß man fchr auf 
der Hut fein; man entdedt ihn leicht dadurch, daß man alle Einſchnitie des Schlüffel- 
bartes mit Talg ausfüllt, dann das Schloß ſchlicht und den Bart des wieder heraus» 

ezogenen Schlüfels rn wenn nichts an dem Eingerichte mangelt, müſſen die Eins 
Anitte ſammtlich von Talg gereinigt fein. 

Aus dem Geſagten geht zur Genüge hervor, daß die allgemein gebräuchlichen 
und joeben angeführten Mittel keineswegs geeignet find, einem Schloſſe denjenigen 
Grad von Sicherheit zu verichaffen, den man für wichtige Verichliehungen wünſchen 
muß. Die Gefahren, welchen ein Schloß unterworfen fein fann, find (abgejehen von 
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Entwendung und unbefugtem Gebrauch des Echlüffels) überhaupt folgende: 1) Auf- 
bruch durch Gewalt; 2) Verfertigung eines Nachſchlüſſels (fausse clef, false key), 
wozu die Vefichtigung des rechten Schlüfjels oder jelbit nur des Schlüſſelloches, ſo— 
wie ein Abdrud von dem einen oder andern, das Mittel bieten; 3) Oeffnung mittelft 
des Sperrzeuges, wozu der Dauptichlüffel (passe partout, master key) und 
der Dietrich oder Sperrhafen (rossignol, crochet, pick-lock) in jeinen verichiedenen 
Formen gerechnet werben, 


Gegen Gewalt kann nur eine hinlänglich feite Bauart der Schlöffer ficher ſtellen, 
und fie iſt auch befanntlich im den meiiten Fällen weniger zu fürchten, als heimliche 
Eröffnung mit Schlüffel oder jchlüffelähnlichen Werkzeugen (picking), Schlöfjern, 
welche durch ihre Konſtruktion auf möglichite Sicherung vor Gefahren diejer letzteren 
Art berechnet find, hat man im Allgemeinen den Namen Siherheit3-Schlöjier 
(serrures de sürete, safety-locks)!) gegeben. Ihre Einrichtungen ftügen fih auf 
mancherlei und zwar jehr verjchtebene Grundiäge. Eine große Rolle ſpielen darunter, 
wiewohl mit Unrecht, 1) die fogenannten Vexiere (secrets) d. h. gewiſſe nur dem 
Eigenthümer befannt ſein jollende Vorrichtungen, ohne deren richtigen Gebrauch ein 
Schloß ſelbſt mit dem dazu gehörigen Schlüffel nicht geöffnet werden fan; z. B. Vor: 
geiperre, mo ein verichloffener Schlüſſelloch-Deckel (cache-entree) erſt durd 
Verichiebung gewiſſer Theile entfernt werden muß, damit das Schlüffelloch fihtbar 
und zugänglich wird; Ginrichtungen, wobei in der Handhabung des Schlüffels ein 
bejonderer, dem Uneingeweihten verborgener Kunitgriff zu beobachten iſt; ꝛc. Alle 
Beriere laffen keine allgemeine Anwendung zu und find im Grunde von wenig Werth, 
theils weil ihre Löſung leicht verrathen oder durch Berjuche ausfindig gemacht wird, 
theils weil fie meiſt nicht im Dunkel geöffnet werden fönnen, theil3 endlich, weil fie 
oft in Unordnung gerathen und je künſtlicher deſto wandelbarer find. — 2) Andere 
Vorgeſperro beitehen in einer abgejonderten vor dem Schlüſſelloche angebrachten 
Vorrichtung, welche mittelit eines eigenen Kleinen Schlüffels geöffnet oder überhaupt 
bejeitigt werden muß, damit das Schlüffelloh fichtbar und zugänglich wird), — 
3) Mandhmal bat man völlig von den gewöhnlichen abweichende Konitruftionen des 
Schloſſes verfucht, wobei 3. B. Schlüffel von ganz eigenthümlicher Geſtalt angewendet 
wurden, die man wohl jogar durch einen beionderen Kunitgriff in das Schlüſſelloch 
einführen mußte; u. dal. Solche Erfindungen eignen fich nicht für allgemeinen Ge— 
brauch, weil fie entweder zu fomplizirt und dadurch theuer und gebrechlich find; oder 
weil ihre Sicherheit auf ihrer Unbefanntheit beruht, und verſchwindet, jobald viele 
Schlöſſer gleicher Art in Anwendung find, — 4) Das einzige Prinzip, welches nad 
den bisherigen Erfahrungen und nad theoretiichen Gründen zur Erlangung möglichſt 
großer Sicherheit fih eignet, ift das der Hombinationd-Sclöfjer (serrures A 
combinaison, combination locks), Das Wejentliche hierbei ift eine Anzahl von Bes 
ftandtheilen, welche, nah Art von Zuhaltungen wirkend, das Oeffnen des Schloſſes 
verhindern und daljelbe erſt dann geitatten, wenn fie alle in eine beftimmte (für 
jeden Theil verichiedene) Lage oder Stellung gebracht worden find. Man nehme an, 
e3 jeien a ſolche bewegliche Theile oder Zuhaltungen und die Zahl möglicher Stellungen 
für jede Zubaltung ſei Zu, fo drüdt n* die Anzahl der möglichen Gejammt-Ztellungen 
aus, worunter nur eine einzige iſt, bei welcher das Schloß fih öffnen laßt. Diele 
Zahl kann leicht jehr groß gemacht werden, woburd die Wahricheinlichkeit, daß ein 
Unbefugter durch blindes Versuchen das Schloß öffnen lönne, äußerjt gering wird. — 
63 giebt Kombinations-Schlöffer mit, und ſolche ohne Schlüffel: zu den erfteren gehören 
die Echlöffer von Bramah (Bramah-Schlof, serrure à pompe), Strutt, Dallet, 


1) Th. Dölzel, Die Kombinations- und Sicherheits-Schlöſſer. Neue Auflage. 
Prag 1855. (Eine Abtheilung des S. 574 angeführten Wertes), 

2) Mitteilungen, Lief. 4 (1835), S. 224. — Bolyt, Jour., 2. 120, S. 188, 
— Kunſt und Gewerbe-Blatt 1859, S. 730. — Polyt. Centr. 1859, ©. 339. 
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Chubb (Chubb⸗Schloß), Crivelli, Cotterill), Höller?), Winkler, Yale?) u. v. U; 
von ber zweiten Art iſt das Malſchloß, Buchſtabenſchloß (puzele lock), welches 
in verſchiedener Geftalt ausgeführt wird, meilt als Vorlegeſchloß (Ringihloß, 
cadenas à rouleaux, ring-lock), öfters auch als Thür - oder Schatullſchloß mit ber 
zifferten Scheiben Scheibenſchloß, serrure à rondelles), 

Der Schlüffel des Bramah-Schlofies iſt Hein, enthält am Rande feines Rohres meh⸗ 
tere ſpaltförmige Einichnitte von verichtedener Tiefe und ſchiebt vermittelft derfelben, wenn 
man ihm durch das Schlüfjello hineindrüdt, zarte halenförmige Stahlplättcen zurecht, 
wodurd ein Fylınder freigemaht wird, deſſen Umdrehung alsdann die Niegelbewegung 
erzeugt. Die Ausführung des Bramah⸗Schloſſes geſchieht oft unter Anbringung vers 
ſchledener Mopififutionen in Einzelheiten 4%), Das Chubb-Schloß®) nähert fi im Baue 
mehr dem gewöhnlichen franzöſiſchen Schloſſe, bat aber 2 bis 6 und mehr Zubaltungen 
—— mobiles, gorges, tumblers), welche durch ftufenartige Abſätze des Schlüſſel⸗ 

artes in entiprechend verſchiedenem Maße verichoben werden müflen, um den Riegel freis 

aumaden. Ein beionderer Mechanismus (Fntdeder oder Angeber, delateur, detec- 
tor genannt) vereitelt und verräth jeden Verſuch, das Schloß mit einem Nahiclüffel zu 
öffnen; derjelbe Zweck wird durch eine andere einfachere —— roteltor, pro- 
tector) erreicht: daher die Namen deteetor-lock und protector-loe Ur das mit einem 
diefer Apparate verichene Chubb-Schlof. ine nähere Beſchreibung diefer Schlöffer würde 
ohne Zeichnungen nicht in einigem Grade verjtändlich gegeben werden Tönnen. Es mag 
daher nur bemerkt werden, daß die meiften Kombinations-Schlöffer in der Anordnung 
der vorhandenen Zuhaltungen beliebige nadträgliche Veränderungen zulafien, vermöge 
welcher nachher eine ganz neue Stellung jener Beftandiheile zum Eröffnen des Schloſſes 
erfordert wird. Ber den Schlöffern mit Schlüffeln muß der veränderten Anordnung der 
Zuhaltungen gemäß aud der Schlüfjel verändert werden, was man bei dem Chubb- 
Schloſſe und feinen Verwandten ohne Anfertigung eines neuen Schlüſſels dadurch er- 
reihen fan, dag man ſchon wripringlih den Bart aus mehreren, in beliebiger Ord⸗ 
nung zulammenzureibenden Stüden bildet. Durch eine befondere jehr ſcharffinnig aus 
gedachte Einrichtung bat man ſogar erreicht, daß die Veränderung des Schlüffeld allein 
genllat und im Schloſſe felbft fein Theil am einen andern Plag gebracht zu werden 
braucht. Die Kombinations:Schlöffer von Robin ®) und von Newell find folder Art. 

Die Chubb'ſchen Sicherheitsihlöffer find durch Fenby?) in folder Art abgeändert 
worden, daß der Schlüffelbart von dem Schlüſſelſchafte vollftändig getrennt ausgeführt ift, 
wonach es möglich wird, jede Amitation des Bartes ſchon bei dem erften Verfud des 
Oeffnens nad der Innenjeite des Schloſſes fallen zu laſſen, alſo die Herftellung eines 
Nachſchlüſſels mit fait abjoluter Sicherheit zu verhindern. 

Arten der Shlöffer nad ihrer Anbringung. Die Belchaffenheit derjenigen 
Räume oder Behältniffe, welde durch Schlöfer veriperrt werden müflen, bedingt in Dielen 
legteren mannigfache Verichiedenheiten, von welden die vorzüglichften hier anzudeuten find: 


1) Thürfchlöffer. Von beiden Seiten zu jperren; gewöhnlich zweitourige franzde 
ſiſche Schlöſer. Ein Schloß, welches nur den mittelft des Schlüfiels zu bewegenden 
Riegel (Schloßriegel, — mit den unumgänglich dazu gehörigen i 
enthält, wird Riegelſchloß (dead lock) genannt, Die meiften Thürſchlöfſer enthalten 
aber außerdent gewiſſe Nebenvorrichtungen, die zur Bequemlichteit dienen; dieſe find: die 


t) Brevets 1844, T. 32, p. 50. 

*) Mitteilungen 1861, S. 143. — Poly. Gente, 1861, &. 1253. 

3) Polyt. Iourn., Bd. 175, S. 344. — Mittheilungen 1865, S. 125. 

*) Brevets, T. 54, p. 157. — Mittheilungen 1859, S. 39, 65. — Runft« und 
Gewerbes Blatt 1859, S. 197. — Bolyt. Centre. 1559, S. 296, 997. — Bolt. 
Journ, ®d. 151, €, 340; Bo, 159, ©. 5 


®) Brevets 1944, T. 26, p. 210; T. 27. p. 176: T. 43, p. 108, 140. — Bulletin 
d’Eneouragement 1830, p. Ill: 1843, p. 511; 1858, p. 462. — Mitthei« 
lungen 18%, ©, 30, 65; 1801, ©. 285; 1861, ©. 7. — Polyt. Journ. Br. 
151, 3. 180, 3a WB, 115%, &. 5 Br. 174, 5.177. — Bolyt. Eentr. 
1859, 5. 206, 8075 1802, 2, 718; 1891, S. 1217. — Junfte und Gewerbe» 
Blatt 185%, ©. 197. 

9) Bulletin d’Eneouragement 1537, p. 52, — Polyt. Journ. Pb, 66, ©. 418. 


Deutsch. Ind.eZig. 180, ©. 204, 


— 
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Falle (latch) und der Nachtriegel (verrou, night bolt). Xehterer ift ein einfacher, 
zum Scieben mit der Hand eingerichteter Riegel, dur den man die Thür von innen 
verjchlieht und der von außen unzugänglih iſt. Unter Falle verficht man die Vorrich— 
tung, vermittelft welcher die Thür zugehalten wird, auch wenn fie micht mittelft des 
Schloßriegels verjperrt iſt. Man unterfcheidet hebende und ſchießende Fallen. Lie hebende 
un uet, Klinfe) befteht oft nur aus einem winfelförmigen Eiſen, welches ſich um einen 
ih dreht, und defien horizontaler, durch eine Feder niedergehaltener Theil von oben 
her Hinter einen hafenarligen Vorſprung des Schliefllobens (S. 576)’ einfällt. Das 
andere Ende bildet den Driüder, mittelit deffen die Falle geöffnet wird. Dieſe ſton— 
—— findet man belanntlich an Schlöſſern geringerer Art, und oft als ſelbſtſtändige 
erfhlickung, ohne Schloßriegel. Wenn man ſich —* jedoch nicht eben häufig geſchieht) 
der hebenden Falle bei feineren Schlöſſern bedient, jo laßt man fie meiſt, mit Beſeitigung 
des Druckers, durch eine Nuß und einen Drehfnopf in Bewegung jeten, wie die ſchießende 
Falle (pene coulant). Dieje hat einen Riegel (Fallenriegel), der fih parallel mit 
dem Sclofriegel aus- und einſchiebt, und im feinem Weſen mit einem deutichen Riegel 
(S. 576) völlig übereinftimmt, da er glei dieſem durch eine Feder ſtets vorgeſchoben 
erhalten wird. Um ihn zurüdzuziehen, dient ein mit zwei Xappen oder Värten verichener 
Theil (die Nu, tourniquet), welcher mittelft eines ftangenfdrmigen Griffes oder eines 
Knopfes (Dive, Thürfnopf, bouton) umgedreht wird. Zweilappig ift dic Ruf, dar 
mit der fjallenricgel in Bewegung geieht werde, ohne Unterſchied ob man rechts oder 
lints umdrehe. Schlöffer, welche nebit dem Scloßriegel die Falle enthalten, werden (im 
Gegenfage zu den Riegelſchlöſſern (5. 580), Fallenicdlöjjer, serrures A deux pönes, 
enannt. Flügelthüren verficht man öfters mit einem doppelten Schloffe: an dem einen 
lügel mit dem gewöhnlichen Fallenichloffe, an dem andern mit einem jogenannten Bas— 
tülenichlojfe, Zugriegelſchloſſe, von welchem aus mittelft eines Drehlnopfes die 
zwei die Thür entlang gehenden Baslülenriegel (Zuariegel) in Vewegung geſetzt 
werden, um oben in die Thürverfleidung, unten in die Schwelle einzuſchließen. 


2) Schrankſchlöſſer. Kleine ein-, auch zweitourige, nur don einer Seite zu ſper⸗ 
rende, franzöfiiche Schlöffer. Sie enthalten oft, nebft dem horizontalen Schloßriegel, noch 
wer Zugriegel oder Schubriegel, Bastfülenriegel (bascules), welche jenfrecht 

ng$ der Schrankthür hinauf und hinab ſich erfireden und oben und unten eingreifen, 
um die Feſtigleit der Verſchließung zu vermehren, ſodaß hier in cinem Schlofie ver» 
bunden ericheint, was bei Saalrflügelihüren — wie eben erwähnt — auf zwei Schlöffer 
bertheilt wird, Dieſe Riegel werden durd Hebel, Verzahnung oder mit Stijten vers 
jehene Scheiben von dem Sclofriegel aus bewegt, an welchem lehleren der Schlüſſel 
= — angreift. Manchmal ſind die Zugriegel allein, ohne Schloßriegel, 
vorhanden. 


3) Schiebladen · Schlöſſer (till-Tock). Eintourige franzöſiſche oder Baſtard⸗Schlöſſer 
(S. 577), die belanntlich jo angeſchlagen werden, da der Riegel in vertikaler Richtung 
ſich bewegt. Die Sicherheit des Verſchluſſes wird fehr befördert, wenn man eine VBors 
richtung anbringt, durch welde aus dem ag des völlig vorgefhobenen Riegels an jeder 
Seite cin Hafen hervortritt, wodurch der Riegel gleihjam die Geftalt eines T erlangt 
Schnapperſchloß). 


4) Kaflen- und Schatullen⸗Schlöſſer (box lock, cash-box lock). Zum Verſchließen 


von Pehältniffen, welche mit einem aufzullappenden Dedel verjehen find. Gewöhnlich ift 


hierbei die Unordnung jo getroffen, daß der Riegel an feinem oberen Rande cin Paar 
fen (fogenannte Rahentöpfe) beiitt, melde in zwei am Dedel befindliche Oehre 
auberons, daher das Schloß felbft serrure auberonniere) eintreten und dadurd) die 
erfchliegung bewirken. Bei kleinen Käftchen genügt ein Hafen und ein Oehr. Ber großen 
Behältniffen der Art findet man wohl auh am Dedel einen ftarfen eisernen Ring und 
im Schloſſe eine Urt Schere, deren ſenkrechte, oben hafenartige Schenlel von enlgegen⸗ 
gefegten Seiten in den Ring eingreifen. 


5) Kaffenihlöffer, Geldliſten⸗Schlöſſer. Auf der inneren Eeite des Dedels ange 
bracht, und jo groß im Umfange, wie die Oeffnung der Rifte Auf allen vier Seiten 
treten Riegel (im Ganzen 6 bis 18 oder noch mehr) Hervor, welche unter den Wand der 
Kifte greifen und dadurch das Aufheben des Deckels unmöglich machen, fo lange fie nicht 
alle gleichzeitig zurücgezogen find. Das Schlüffelloh ift mitten auf der äußeren Seite 
des Dedeld. Der Schlüſſel fchiebt einen Hauptriegel, von dem aus durch Hebel, Ber 
zahnung zc. die übrigen in Bewegung geiegt werden. Der Hauptriegel hat jedenfalls feine 
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Zuhaltung; Die einzelnen kleinen Riegel find entweder franzöſiſche (mit Zuhaltung) oder 
deutiche (blok mit einer Feder). — Seit Einführung der jeuerficheren Gelde und Dokus 
menten»-Schränfe mit Thllren werben größere Gelbfiften mit Dedel, und alfo Schloöſſer der 
eben beichriebenen Art, faum mehr angefertigt. 

6) Vorlenfhlöffer, Hängeihlöffer (cadenas, pad-lock). Der Riegel, welder in 
das Loch des Bügels (anse, shackle) einfaht, ift ein gewöhnlicher franzöſiſcher, gerad: 
Iinig zu bewegender (Jagdriegel); bei Heinen Shlöffern jedoch, wo für die Bewegung 
eines ſolchen nicht genug Raum fein würde, giebt man dem Riegel die Geftalt einer um 
ihren Mittelpunft fich drehenden Scheibe, welche einerſeils mit der Zuhaltung, andererfeits 
mit einem in den Vügel eintretenden Haken verfehen wird (Radriegel). 


Verfertigung der Schlöſſer. — Bei den meijten Theilen der gewöhnlichen 
Schlöſſer beihränten fich Die Operationen, dur welche fie dargeftellt werden, auf 
das Schmieden und Ausfeilen, wozu noch bei beſſerer Arbeit das Abjchmirgeln 
dommt. Hierüber, ſowie über die Verfertigung der Stüde, welche aus Blech beitehen, 
find weitere Bemerkungen überflüifig. Angeführt muß nur werden, daß kleine, feiner 
fleißigen Nusarbeitung bedürftige Schlöfler (an Schiebladen u. dal.) fabritmäßig und 
zum Theil mit Maſchinen erzeugt werden, Man jchmeidet nämlich Die Bleche und die 
Deckplatten, ja zumeilen jelbit die Riegel, aus Eiſenblech mittelit eines Durchſchnittes, 
verfertigt auch die Zuhaltungen mit ihren Federn, und ſoviel möglich alle übrigen 
Theile, aus Blech: wodurch das Schmieden ganz oder fait ganz, das Feilen meift 
eripart und die Gerftellung ungemein bejchleunigt wird!), Freilich befriedigen ſolche 
Schlöffer, wie fie im Handel gewöhnlich vorlommen, ost nicht einmal bie mäßigiten 
Ansorderungen binfichtlih der Güte und Dauerhafligleit. Die Feilarbeit kann felbit 
bet beiferen Schlöſſern durch naſſes Abichleifen der geſchmiedeten Beftandtheile au 
groben (von Waller oder Dampf getriebenen) DPrebjteinen zu bedeutendem Theile 
erjegt werden, Die Anwendung des adoncirten Eifenguffes zu manden Schlofbeftand- 


— 


theilen, namentlich Riegeln, Schlüſſeln, — ©. — verdient Aufmerlſamleit. 


Die Bearbeitung der Schlüſſel, insbeſondere für feine Schlöſſer, erfordert manche 
eigenthümlie Werkzeuge und Verfabrungsarten, Beim Schmieden eines Schlüflels 
wird die Eiſenſtange ausgeltredt, das Eude zur Bildung des Ninges flachgehämmert 
und an beiden Seiten auf der Amboslante angejegt, dieler Lappen an den Eden 
abgerundet, der Bart durch Anfeten und dur Einhauen mit dem Schrotmeißel vor- 
gebildet, der Ning mit einem runden Durchſchlage gelodht, und über dem koniſchen 
(4Dmm fangen, an der Dafis gegen MWmm dicken) Schlüſſeldorn zur gehörigen 
Geſtalt ausgebämmert, enblich der Schlüſſel von der Stange abaehauen. Ber runde 
Schaſt wird in einem zmeitheiligen Geſente bearbeitet, welches zugleich bie Reifen 
unterhalb des Ringes (5, 574) bervorbringt; auch zur beiferen Ausbildung bes 
Bartes und des Ninges bedient man fich mit Nuhen ber Geſenle, weil baburd die 
Arbeit beim Feilen vermindert wird, Das Geſenl zum Barte enthält im Untertbeil: 
die Vertiefung für Die halbe Dide des Partes und des daran grenzenden Theiles vom 
Schafte; die Höhlung des Obertheiles iſt jener des Untertheiles glei. Von ganz ähn- 
licher Beſchaffenheit ift das Geſenl für ben Ring. Wenn ein Yallwerl (S. 371) zu 
Gebote ftcht, kann der ganze Schlüffel auf ein Mal zwiſchen einem einzigen zwei 
theiligen Geſenle fertig geichlagen (geprägt) werden, Der Schlüſſel wird ſodann ger 
feilt und geichmirgelt. Um den Schaft zu jchmirgeln, legt man benfelben zwiſchen 
zwei im Schraubftode zulammengepreßte, mit Oel und Echmirgel oder Hammerichlag 
verschene Holzſtüce mit halbrunden Nusichnitten, und drebt ihn mittelft der Brufte 
Icier (5, 275) um, in welcher ftatt des Bohrers ein Sförmiger, burdh den Ming des 
Echlüffels zu ftedender Schlaſſeldreher angebracht it. — Nohrichlüffel werden 
geſchmiedet und nachher gebohrt. An feinen Schläffeln wird der Schaft oder bas 
‚Rohr in der Drehbank abgedreht, geſchmirgelt und mit Kalt oder Polirroth polirt. 


1) Mitiheiiungen 1850, ©. 20, 
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Biel Arbeit erfordern die geſchweiften Schlüſſelrohre. Um ein ſolches Rohr zu vers 
fertigen, wird ein hinlänglich dider, äußerlich noch nicht abgefeilter eiferner Zylinder (an 
welchem der Bart fint) im der Achſe, — ganzen Länge nach, mit einem kleinen Loche 
Ra dann bildet man diefe Bohrung durch Eintreiben gehärteter ftählerner Dorne 
u der beabfictigten Form eines Klecblattes, Kreuzes ıc. aus. Die Dorne wirken durch 

!egicpneiden Meiner Späne, und man bedarf deren gewöhnlich 12 von ftufenweile fteigen« 
der Größe. Der kleinſte verändert das runde Loch nur wenig; aber jeder folgende vers 
größert e$ und mähert feine Geftalt der Volllommenheit, welche der größte Dorn endlich 
ganz zu Stande bringt. Erft jet wird das Nohr äußerlich, Übereinftimmend mit der 
Geftalt der Höhlung, fertig gefeilt, worauf man es durd) Löthen mit Mejfing oder ag or 
an dem oberen, maſſiven, mit der Raute verſehenen Theile des Schaftes befeftigt. — Das 
in dem Schlüffellode anzubringende — Rohr (S. 378) und der innerhalb deſſelben 
ftchende Dorn werden auf folgende Weife verfertigt. Das erftere iſt äuferlih rund 
| ulindrifh); man biegt und ſchlägt es aus einem flachen Eiſenſtüde im Rundgejente 
E. 185) über einem ftählernen Dorne, welcher nahe die Beftalt hat, wie das Schlüffel- 
rohr auswendig. Durch Ausfeilen wird es vollendet. Der in das umgebende Rohr zu 
fegende und durch Schlagloth damit zu vereinigende Born wird anfangs gefeilt, erhält 
aber feine völlige Ausbildung durch Cintreiben in das zwedmäßig geftaltete, jcharfrandige 
Loch einer harten Stahlpfatte. Das nämlihe Loch hat aud gedient, um den größten jener 
Dorne zu berichtigen, mit welchen die Bohrung des Schlüfjelrohres ausgearbeitet wurde; 
daher gast diefes Mohr genau auf den Dorn des Schloffes. 

te Einschnitte in den Bärten der Schlüſſel, welche zu Eingeriht-Schlöffern gehören, 
werden mit feinen Kreuzmeißeln (S. 245) —— (wobei der Schlüffel in einer im 
Schraubſtode eingeipannten Bartlluppe von Ser gu Bauart Liegt), und mit 
einer anderen Art Meißel (Hohlhauer) nachgearbeitet. — Die Eingerichte ſelbſt werden 
aus dünnem Gifenbledhe verfertigt. Man biegt die einzelnen Beftandtheile derjelben theils 
in ftählernen Stangen mit Rählernen Dberftempeln, auf melde letjlere man mit dem 
Hammer ſchlagt; theils zwiſchen ftählernen Ringen, welche man im Schraubitode in ein⸗ 
ander preßt, und die nad Art von Stange und Stempel wirlen; theils über runden, 
ovalen, vieredigen, flachen, dreiedigen, 80 bis 150 mm fangen Dornen oder in Kluppen 
(melde aus 2, 3, auch vier flählernen, 80 bis 100 mm Jangen Stäbchen von verſchiedener 
Geftalt beftehen) und auf einem feinen Sperrhorne. Die Eingerichte werden, nachdem fie 
Besser und flüchtig — mittelft Heiner Zäpfchen und Löcher an den einzelnen 
eſtandtheilen — — enietet oder mit ausgeglühtem Eiſendrahte gebunden ſind, 
mit Kupfer oder Mejfing-Schlagloth gelöthet, wobei man fie in Lehm einpackt (S. 392). 
Um das Eingerichte und die Einfhnitte des Schlüfelbartes gehörig einander anzupaflen, 
verfieht man erfteres mit Del und feinem Schmirgel, und dreht den Schlüfjel jo lange 
darauf hin und ber, bis die Bewegung leicht genug von Statten geht. 

Die Shlüffellödher an den Schlöflern (bei einjeitig zu jperrenden blok in der Ded- 
latte, bei Thürichlöffern auch in dem Schloßbleche) werden, wenn fie von einfacher Geftalt 
nd, auf einer Lochſcheibe, S. 256 (SchlüffelsLohidheibe), mittelft eines vg 
chlages gebildet. Kepterer bat die Geſtali eines Schlüffelbartes nebft dem Schafte, die 
effnung der Lochſcheibe ift von der Geftalt und Größe des durchzuſchlagenden Loches. 

Shlüffellöder für gefchweihte Bärte feilt man mit diktmen Feilen (Schweiffeilen, 
€. 352) aus, da ihre Geftalten zu mannigfaltig find, als daß man für alle die erfors 
derlichen Lochſcheiben und Durchſchläge haben Fünnte, es auch ganz dem gb 
— viele ri von gleicher Geſtalt zu verfertigen, wie doch der Gebrauch einer Loch⸗ 
heibe vorausfeht. 

Die Anfertigung der Chubb- und Bramah-Schlöffer erfordert mande cigenthilmliche, 
der gewöhnlichen lofierei fremde Arbeitsmittel und Mafhinen. Die Schlüffel folder 
tunſtlicher Schlöffer werden aus Stahl gemadt, zuweilen jogar gehärtet, weil fon eine 
eine Abnutzung fie unbrauchbar macht. 


XIX. Feuergewehre). 


Die Hauptbeitandtheile eines Feuergewehres find: der Lauf, das Schloß, der 
Schaft (füt, stock). Da legterer kein Gegenstand der Metallarbeit it, fondern dem 
u 4) Abhandlum über die Pener- und Seitengewehre. Bon Cab. de Beroaldor 

Biandini. 2 Bde., 4. Wien 1929. — Die Verfertigung der Handjeuerwaffen. 
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Büchſenſchäfter (öquipeur-monteur, gun stocker) anheimfällt, fo wird auf ihn 
bier ferner feine Rüdficht genommen. 

Der Lauf, Gewebhrlauf, das Nohr (canon, barrel) ift ein Rohr von ge 
ſchmiedetem Eiſen (zuweilen Stahl) mit zulindrilcher Höhlung, am hinteren Ende 
durch eine 16 bis hmm fange Schraube Schwanzſchraube, culasse, breech) oder 
auf andere Weiſe verichloien, Der hoble Raum deilelben wird die Seele (äme), 
und der binterite, die Yadung auſnehmende Theil davon der Rulverjad, die Pul⸗ 
verfammer (tonnerre) genannt, Nac der gewöhnlichen Ginrihtung mit Echwanz- 
ſchraube iſt dieſe legtere entweder am inneren Ende flach und die ganze Ladung liegt 
vor derielben; oder fie iſt eine Kammer-Schwanzſchraube (culasse & chambre), 
trichterartig oder fingerhutförmig ausgeböhlt und am Boden mit dem Zuündloche ver- 
jehen. Winigitens zwei Drittel des Pulvers befinden ſich bier in der Echwanzſchraube. 
Tie Patent-Schwanzſchraube sit eine Nanımer-Echwanzichraube, welche jo lang 
gemact wird, dab ſie die nanze Ladung aufnimmt und alio volllommen den Pulver. 
jad des Yaniıs bildet. Der Turchmeſſer der Seele heißt das Kaliber (calibre, 
ealiber) des Lauſes, ſowie der Turchmeſſer der aus einem Gewehre zu fchießenden 
Kugel das Kaliber derjelben genannt wird. Wenn beide Haliber einander gleich finb 
oder das Kaliber der Kugel fogar ein wenig größer iſt als jenes des Laufes, nennt 
man die Kugel eine Bahlugel (balle de calibre, halle forcee); bei der Roll 
kugel ift das Naliber Heiner als jenes des Lauſes, und zwar gewöhnlich in foldem 
Verhaltnifie, dak ein Spielraum (event) von 2 bis 31, mm bleibt. Tie Paßlugel 
verwendet man bei Echeibenbücien, die Rolllugel ber Piürich- oder Jagdbüchſen; um 
die Heibung der Kugel im Lauf zu vermindern und das Roſten deſſelben zu verhüten, 
geihicht das Yaden beider Arten von Kugeln gewöhnlich fo, daß man fie auf einer 
mit Talg aefetteten Leinwand» oder Barchentſcheibe (Turchmeſſer gleich dem 2°/, fachen 
Kaliber) in den Lauf ſchiebt. Zu den Paßlugeln gehören auch die koniſch oder zucker⸗ 
hutähnlich neftalteten Epigiugeln (2. 120), welche als weittragend und ſicher treffend 
neuerlich viel angewendet werden, zwar (um leicht eingeladen werben zu können) 0,5 
bis mm feiner find als der innere Laufdurchmeſſer, aber nachträglih (ij. S. 586) 

Von Ferd. Wolf. 8. Karlsruhe 1832. — I. Schön, Geſchichte der Handfeuer» 
waffen. 4. Dresden 1858, — Tehnolog. Eneyllopadie, Bd, VI. Urtitel: Ges - 
wehrfebrifation. — Manuelde l’Armurier, du Fourbisseur et de !’Arque- 
busier, par A, Paulin-Desormeauxr, Varis 1832, — Cours &l&mentaire 
sur les armes portatives, par F\, Gillion. Litge 1856. — Die Geheims 
miffe der englischen Gewehrfabrilatien und Buchſenmacherkunſt. Von W. Öreener. 
Aus dem Ungliichen von 6. 5. Schmidt. 2. Aufl. Weimar 1842. (83. Bd. 
des Neuen Schaublahes der Kunſte und Handiwerfe), — Beiträge zur Kenntniß 
der Pildhfenmacerfunft. Bon 3. Schmidt, Weimar 1848. (131. Bd. des 
Neuen Schauplahes — Die Feuerwaiten der Königl. Hannover'ſchen Infanterie. 
Nebit einem Anhange über das Zundnadel-Gewehr. Bon H. W. Gündell. 
Hannover 1552. — Die Kriensbandieuerwaiien. Bon CKC. Rüſtow. Berlin 
1357. — Handbuch über die Kenntniß ac. der Gewehre und Munition ꝛc. bei 
den 8 8 oiſterreichiſchen Liniensinfonterie-Negimentern, Bon U. Dub. Wien 
1852. — Ergänzungs:Maffenlchre oder die Feuerwaffen der Neuzeit. Bon Jof. 
Echmoelzl. Münden 1851. — Tie agogene Mustete, Bon Jervis- White 
Jervis. Aus d, Engl. Darmſtadt 1855. — Tas Piftol, defien Theile, Bes 
handlung und Gebrauch, Bon Y. Gräfe, Berlin 1859, — Neue Studien über 
die gezogene Feuerwaſſe der Infanterie, Bon W. v. Blönnies. 2 Bde. 
Tarmmftadt 1861, 1864. Zupplementband hierzu: Neue Hinterladungsgewehre. 
Tarmftadt und Leipzig 1867, — Die Ariensfeuerwaflen der enwart. Bon 
. v. Egger. Leipiig 1808. — Die Jagdfiuergewehre. Bon Ad. Zimmer. 
Tarmitadt und Leipzig 1509. — Kriegsfſeuerwafſen. Praktiſche Studien ıc. 
Von C. F. Tarels, Aus dem Franz Bon Oden. Gaffel 1869. — Polht. 
Journ., Bd. 139, S. 321. — Karmärſch und Heeren, Techni Mörters 
buch, 2. Aufl., Bd. II. Prag 156, S. 76. — Drevets 1844, T. 44, p. 1. 
— Viele einzelne Verbeſſerungen und Abänderungen in der Konftrultion der 
Deuergewehre find zerſtreut im den techniſchen Zeitichriften anzutreffen. 
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ihren eigenen Durchmeſſer etwas vergrößern. — Vom Pulverjade gebt nah aufen 
das Zundloch (lumiere, touch hole) durch, mittelft deijen die Entzündung an die 
Bulverladung gebracht wird; es hat ungefähr Zum, bei Büchſen und Jagdflinten (mo 
man feinlörniges Pulver gebraucht) etwas weniger, im Durchmeiler; tit entweder jr 
lindriich, oder nah innen trichterförmig ermweitert. Bei feinen Gewehren (mit Stein« 
ſchloß, S. 586) bohrt man oft, in der Abficht, das Ausbrennen des Zündloches (deifen 
Ermeiterung durch das verbrennende Pulver) zu verhindern, daſſelbe in einem 3y⸗ 
linder (ern, grain de lumiere) von Platin oder feinen Golde, der an der gehö— 
rigen Stelle in ein größeres Loch des Laufes eingeichraubt wird. Mitteljt eines 
foldhen, jedoch eilernen oder jtählernen Kernes beffert man auch andere Gewehre aus, 
deren Zundloch zu meit geworden ift. Die Scele ift bei den Flinten (fusil, musket) 
und überhaupt bei den Gewehren, aus welchen Nolltugelu geſchoſſen werden, glatt; 
bei ben gezogenen Laufen (canons rayés, canons rainos, canons carabinds, rifled 
barrels) der Büchjen (carabine, rifle) dagegen mit Yängenfurden oder jogenannten 
Zügen (rayures, rainures, rifles) versehen, welche der Schußweite und der Genauig- 
teit des Schuſſes förderlich find. — Die Züge find halbrund oder flach (jelten drei⸗ 
edig), von %/, bis Jmm tief; ihre Anzahl beträgt in einem Laufe gewöhnlich zwiſchen 
6 und 12, am häufigsten 7 oder 8 (Polygonalzüge) und ihre Breite ift ebenio 
groß oder wenig geringer al3 die Breite der Ymiichenräume, Felder oder Ballen. 
Man hat aber, wie es icheint mit gutem Grunde, empfohlen, die Züge breiter und 
dagegen die Balken ipitwinklig-fantig zu jormen®), Neuerdings wendet man bei 
Militär und Scheibengewehren nur vier ganz flach gehaltene Züge an. Zumeilen 
bringt man jehr feine Yüge (Daarzüge, rayures A cheveux) in jchr großer Anzahl, 
bis zu 120, an. Man umterjcheidet gerade und gewundene Züge: Eritere, 
Sternzüge (die wenig Vortheil bringen und daher jelten gefunden werden) laufen 
parallel mit der Adıje des Rohres; letztere (Roſenzuüge) nehmen die Richtung ftarf 
fteigender Schraubenlinien und haben einen verichtedenen Grad von Windung (Dralt), 
indem fie in der ganzen Länge des Laufes %,, %, bis 11/, Umgang machen (meilt 1 
Umgang auf 1m Länge), Die gewundenen Züge haben gewöhnlih in der ganzen 
Lauflänge gleich ſtarlen Drall, zuweilen aber läßt man den Drall von hinten nach 
vorn zunehmen (progreſſive Züge), um die Kugel nur allmälig in diejenige Drehung 
um fich jelbit zu verjegen, welche der Zwed bei gemundenen Zügen überhaupt ift. 

Die Länge des Laufes beträgt bei den Infanterie-Gewehren (Musteten) 930 mm his 
1,08 m, bei den Jagdflinten 780 bis 970, bei den Büchſen zum Militärs und Jagd— 
Gebrauch 680 bis 990, bei den Scheibenbüdjen 970 mm His 1,09 m, bei den Piſtolen 
150 bis 390 mm, bei Terzerolen oft nicht über 1OOmm, Die MWanddide, Eifenftärte, 
eineß jeden Laufes muß don der Muindung nad dem Pulverfade hin zunchmen, weil an 
letzterer Stelle die heftigfte Sraftäugerung des erplodirenden Pulvers ftattfindet. Bei 
Infanterie-Öemwehren, deren Kaliber 17 bis 18 mın Deträgt und welche Rolltugeln von 22 
bis 308 ſchießen, ift die Eifenftärfe am hinteren Ende 7 bis 10 mm, an der Mündung 
1,5 big 2,5 mm; Büchfenläufe müſſen wegen der Züge eine beträchtlichere Dide haben, 
wiewohl ihr Kaliber feiner ift (10,5 bis 15mm) und fie meift nur 15 bis 22 8 ſchwer 
ſchießen; man giebt ihnen hinten (mo fie meift 6» oder Sfantig gearbeitet find) 7 bis 19 
und vorn 2,5 bis 12mm Eiſenſtärle. Ueberhaupt betrachtet, hat die Erfahrung gelehrt, 
daß das ganze Gewehr wenigftens 200 Mal fo jchiwer fein muß, als die Kugel, wenn 
nicht der — zu heftig werden ſoll. Dies giebt für Kugeln von 22 bis 306, 4,4 bis 6 ke, 
wovon auf das Gewicht des Laufes allein nahe die Hälfte zu rechnen ift, nämlich 2 bis 
25:8. Bei Buchſen vermindert man ungeachtet des Meineren Gewichtes der Fugeln das 
Gewicht des Gewehres wenig oder nicht, ſodaß das Ganze ungefähr 5 ke (das 30fache einer 
3. B. 16%, 8 mwiegenden Kugel), der Lauf für fih 2 bis 2,4 ks hat. ; 

Belondere Eigenthlimlichteiten in Betreff der Läufe bieten die Dornbüchſe, die 
zweizügige Büchſe und die Drebpiftole dar. 

Die Dornbüchſe (carabine A tige) und Dornflinte (fusil & tige), überhaupt 
auch Stiftgewehr oder Pidelgewehr genannt, enthält einen zylindriicen ftählernen 


2) Polyt. Eentr, 1802, ©, 705. 
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Elift (Dorn, Pidel), welcher auf dem Boden des Pulverſackes jo eingeihraubt ift, daß 
er genau in der Achſenlinie der Seele fleht. Die Pulverladung lagert fih rings um 
dieien Stift, welder dann noch ein wenig über die Oberflähe des Pulvers bervorragt. 
Das eingebrachte bleierne Geſchoß on Spigtugel) berührt daher das Ende des Stiftes 
und dehnt ſich, durch den (am Ende fonijch vertieften) Ladeſtock feſt angefeht, vermöge 
des unten eindringenden Stiftes fo weit gegen die Seclenwandung hin aus, dab es die 
Züge des Laufes ausfüllt ohne auf dem Pulver aufjufigen. 

Die (jet faum mehr gebräuchliche) zweizligige Buchſe oder das Ovalgewehr, 
carabine A double rayure, bat einen Lauf mit nur zwei (einander gegenüber liegenden), 
aber breiten und rund ausgehöhlten Zügen — wodurch die Scele im Querſchnitt entfernt 
ovalähnlich erjheint — und wird mit einer fogenannten Gürtelfugel (balle A cein- 
ture, balle & cordon geladen, weldye fugelrund, aber nad Lage eines größten Kreifes 
mit einem ringförmigen Wulfte (Gürtel) verfehen ift und mit diefem Vorfprunge in 
die erwähnten beiden Züge eingreift. 

Die Drehpiftole (der Revolver, pistolet à röpötition, pistolet-revolver, 
revolver)!) iſt eine Piftole mit einem einzigen Laufe, aber ſechs oder noch mehr Ladungs« 
fammern, welde letteren fi in einem zylindriichen Städe am hinteren Laufende derartig 
angeordnet befinden, daß ſchnell eine nad der anderen an die hintere Laufmundung 
gebracht werden und ihren Schuß durch den Lauf abjenden kann. Mittelft der Aufzich- 
bewegung des Hahnes wird nämlich der erwähnte Zylinder ohne meitered Zuthun des 
Ehichenden foviel um feine Achſe gedreht, daß die zuleht durch das Mbichieken entleerte 
‚Kammer fi entfernt und dagegen die nächſtfolgende geladene ſich der Scele des Laufes 
anſchließt. So ift man im Stande 3. 2. ſechs Schüſſe in nicht mehr Zeit auf einander 
folgen zu laſſen, als zum fjehsmaligen Spannen und Losorliden erfordert wird. Man 
macht auch Revolver von der Art, daß am die Stelle des aller feiner Schüfe entledigten 
Zylinders ſchnell ein anderer, geladen in Vorrath gehaltener, eingejegt werden kann, Die 
Revolver fir Militär find jest glei den langen Gewehren als Hinterlader ausgeführt 
und zwar fllr Metallpatronen. - 

Die nah dem Erfinder benannte, Mignet- ober — — (in England mit 
peringen Veränderungen als Enfield-Büchje, Znfield rifle, belannt) bietet eine weient« 
liche Eigenthämlichfeit nur in der Art des Geichoffes dar, welches ein fait zylindriſcher, 
vorn balbluglia gerumdeler oder zuderhutähnlich geipikter, hinten geradflächiger und aus- 
gchöhlter Bleilörper ift. Die Defnung des Hohlraumes ift durd ein flaches Schälden 
von Gifenbleh (Treibfpiegel, culot) verfhloffen, welches, im Augenblide des Schuſſes 
durch die Pulverkraft tiefer in die Höhlung bineingetrieben, Die ndung des Bleies 
erweitert und jo das intreten derjelben in die Zuge des Kaufe bewirkt, wie dies bei der 
Dornblichſe dur den Dorn geſchieht. Diefe Kugel wird daher au wohl mit dem Namen 
eines Expanſionsgeſchofſes belegt. 


Das Schloß, Gewehrſchloß, Flintenihloß (platine, Fock, gun-lock) iſt 
eine, in der Regel zur Seite des Laufe: angebrachte Norrichtung, um Feuer zu erzeugen, 
welches augenblidlich durch das Zundloch auf die Ladung des Gewehres fortgepflanzt 
wird, Um diefer Beitimmung zu genügen, muß außen vor dem Zundloche eine Heine 
Menge eines leichten zündlichen Stoffes angebradt fein (das Zündkraut, amorce, 
prime), welder aus gewöhnlihem Schiehpulver oder aus einer durch Schlag entzünd« 
lihen Miichung beiteht. Hiernach zerfallen die Echlöffer in zmei Hauptarten, näm⸗ 
lich in Steinſchlöſſer und Perkuſſions-Schlöſſer. 

Bon dem Steinſchloſſe, Feuerichlofie (platine A pierre, flint-lock) ift jetzt 
— nachdem das alte deutſche oder Rad-Schloß, platine, A rout, wheel-lock (bei 
welchem der Stein durch die Perührung mit einer fchnell fich umdrebenden ftählernen 
Scheibe die Funken erzeugte) nur in Rüfttammern noch aefunden wird — bloß eine 
Art in Betracht zu ziehen, nämlich das franzöfiiche Schloß, und jelbit dieſes 


“ 4) Bulletin d’Encouragement 1856, p. 14, 336, — Polyt, Journ., Bd. 130, 
€. 111; ®b. 132, &. 172; ®b. 140, ©. 81, 161; ®. 144, ©. 412. — 
Polyt. Gentr. 1850, ©. 719; 1856, ©. 513. — Brevets 1844, T. 32, p. 69, 
78; T. 36, p. 328; T. 43, p. 1: T. 46, p. 51. — Die Dreh und Repetir⸗ 
*— oder die ſog. Revolvers. Nach dem Franzoſiſchen von Ch. H. Schmidi. 

imar 1855. (222. Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke.) 
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bat — in Europa wenigſtens — dem Perluſſionsſchloſſe ſchon jaſt gänzlich den Platz 
geraumt. Die Haupttheile des jranzöſiſchen Steinſchloſſes ſind: der Hahn (chien, 
cock), in deſſen Maul zwiſchen den beiden Hahnlippen (mächoires, jaws) durch 
eine Schraube der Feuerſtein feftgebalten wird; — die Pianne, Zündpfanne 
(hassinet, pan, touch-pan) oder das Mleine Behältniß, welches im jeiner Vertiefung 
(dem Troge, Piannentrog, fraisure) die Heine als Zündfraut dienende Pulver 
menge aufnimmt und fi unmittelbar vor dem Zundloche des Laufe befindet, übri« 
gens bald an dem Laufe ſelbſt angebracht, bald an dem Schloßbleche Feftgeichraubt 
iſt; — der Pianndedel, die Batterie (batterie, kammer), derjenige Theil, welcher 
bis zum Augenblide des Schuſſes die Pianne bededt und alio das Zündfraut ſchützt, 
dann aber auf feiner vertifalen verftäblten Fläche (Stablbahn, Schlagfläche, 
face, face) von dem Steine des Hahnes getroffen und zurüdgeworien wird, woburd 
die. beim Zuſammenſchlag entitandenen Funlen auf das entblöhte Hündkraut fallen; 
— die Batteriefeder oder Dedelfeder (ressort de batterie), dur deren Drud 
der Pianndeckel verbindert wird, fich zufällig von der Pfanne zu entfernen; — das 
Schloßblatt, Schloßblech (corps de platine, plate), die Platte, an welcher fi) 
auferhalb die bisher erwähnten Iherle, innerhalb die noch folgenden befinden, und 
welche mittelit Schrauben an dem Schafte des Gewehres befeftigt wird; — die Nuß 
(noix, nut, tumbler), ein mit dem Hahne feit verbundenes Stück, welches beim 
Spannen oder Aufziehen deijelben (armer, eocking) einen Theil einer Umdrehung 
um Fich ſelbſt macht umd zwei Kerben oder Einschnitte (Ruben, Raften, erans) ent 
halt: eine etwas tiefe, Die Nubraft, Vorderraft, erite Rube, cran du repos, — 
und eine ganz feichte, die Spannraft, Ointerraft, zweite Rube; cran du bande; 
— die Studel (bride, bridte), in welder der Zapfen der Nuß feine Unterftägung 
findet, während auf der entgegengefegten Seite ein zweiter diderer Zapfen (die Nuß- 
mwelle) in einem Loche des Schloßbleches liegt; — die Stange (gächette, sear), 
eine Art Sperrhalen, weldhe beim Spannen des Hahnes mit ihrem zugeſchärften Ende 
(Schnabel, Stangenihnabel) zuerst in die Vorderrajt, dann in die Hinterraft 
der Nuß einfällt, und jomit den Hahn in feiner Stellung erhält, er mag halb oder 
nanz aufgezogen jein; — die Stangenfeder (ressort de gächette), welche jenes 
Einfallen der Stange bewirkt und das freiwillige Loslaſſen derielben verbindert; 
— die Schlagfeder (grand ressort, main spring), eine jtarle gerade Stahlieber, 
welche mit einer umgebogenen Fortſehung auf der inneren Fläche des Schlohbleches 
angeichraubt iſt, mit ihrem freien Ende aber auf einem Voriprunge der Nuß (dem 
ſ. g. Strapfen, griffe) ruht, und dadurd mittelbar dem Hahne das Beitreben er- 
theilt, fich ichnell und mit Kraft gegen die Vatterie zu bewegen, woran derſelbe nur 
durch die in einem der Einschnitte der Nuß liegende Stange gebindert wird. 

Bei den fogenannten Kettenichlöjfern hängt das Ende der Schlagieder, ftatt auf 
dem Nußfrapfen zu ruhen, mit demjelben durd ein an Scharnieren bewegliches furzes 
Zwiſchenglied (Kette) zufammen. — Die Schlagfeder liegt bald vorderhalb, bald Hinter- 
halb der Nuß; im lehleren Walle befindet ſich der größte Theil des Schloffes im Griffe 
oder in der Dünnung des Kolbens, daher alsdann der Name Griffſchloß. — Dur 
das Aufzichen des Hahnes wird mittelft der Nuß die Schlagfeder gefpannt, und bleibt in 
dieſem Zuftande bis zu dem Wugenblide, wo mittelft des im Schafte des Gewehres ange: 
brachten Abzuges oder Drüders (detente, tricker, trigger) die Stange aus ber 
—— der Nuß ausgehoben wird, folglich der Hahn Freiheit erlangt, gegen die 

atterie zu ſchlagen. Wenn der Hahn Halb aufgezogen iſt (auf der erſten Ruhe ſteht), 
lann nicht lo8gedrüdt werden, weil die Vorderraft der Nuß fo tief und dergeftalt geformt 
ift, dak die Stange fie nicht anders als durch völiges Aufziehen des Hahnes verlafien 
fann. Bei fein gearbeiteten Schlöſſern verbindet man mit der Nuß ein bewegliches 
Plättchen, den fogenannten Springkegel, welder beim Schlagen des Hahnes ſicher bewirkt, 
daß nicht elwa zufällig der Stangenſchnabel in die erfle Ruhe der Nuf einfallen und den 
Hahn auf feinem Wege hemmen fann. 


Das Perkuiiions- Schloß (platine A percussion, percussion lock) ftimmt 
in feiner inneren Einrichtung mit dem Steinichloffe überein; nur die äußeren Theile 
zeigen Abmweihungen. Der Hahn (kammer) trägt leinen Stein, jondern bildet eine 
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Augenblicke des Abdrüdens raſch vorwärtsgeſchobene ſtählerne Nadel in die an der Patrone 
befindliche Zundmaſſe ftiht und hierdurch die Entzündung bewirkt). 


Verfertigung ber Bemwehrläufe. — Das zu den Fäufen beitimmte, mög* 
lichſt weiche, zähe und reine Eijen wird in Stäben von 50 bie 80mm Breite und 
250m Dide angewendet. Man zerhaut diejelben in Etüde von etwa 600 mm Länge, 
deren jebes beim nachfolgenden Ausichmieden unter dem Nedhammer zwei Platinen, 
Laufplatten oder Büchfenbrände (lames, maquettes) giebt. Unter dieien Namen 
versteht man Schienen fajt von der Fänge eines Laufes, melde an einem Ende etwas 
breiter und dider find, als am andern. Jede ſolche Platte (welche nahe 21, Mal 
jo ſchwer jein muß, als der ganze fertige Lauf nach der Vorſchrift ausfallen joll) 
wird in einer einzigen Hitze fertig gemacht, wozu zwei Arbeiter höchſtens 5 Minuten 
Zeit und gegen 750 Schläge des 150 mm hoch gehobenen, mit einer 40mm breiten 
Hahn verjehenen Hammers von 75 k# Gewicht erfordert werden. Das Ztabeifen erleidet 
bei der Verwandlung in Platten einen Abgang von 3 bis 4 Prozent. Aus der Platte 
entiteht ein Lauf durch Zuſammenbiegen (Rollen) über einem eijernen zulindriichen 
Dorn und nacheriges Schweißen im Rundgeſenle, wobei fih der Lauf zugleich um 
etwas verlängert. Man bedient ſich hierzu an einigen Orten der Dandhämmer, an 
anderen leichter Waflerhämmer. Im erfteren Falle führt der Schmied einen Hammer 
von 1,25 bis 1,75 *#, der Auichläger einen von 3 bis 4k#, Am zweiten Falle geichicht 
das Rollen mitteljt eines Stredhbammerg, der, ſowie fein Ambos, eine fchmale 
und flache Bahn beiigt; das Schweißen hingegen unter dem 25 ke jchweren Rohr- 
bammer, bei weldem die Hammer- und die Ambos- Bahn mit einer halbrunden 
Rinne (als Ober- und Untertheil des Geſenkes) verjehen find. Der Dorn, auf welchem 
das Rohr beim Schweihen jtedt, ift von Stahl, und nicht jo lang wie der Lauf, 
weil man ihn zuerjt von dem einen, dann vom andern Ende ber einftedt. Die Ränder 
des Nohres werden beim Rollen entweder nur genau an einander geſtoßen, ober 
(nachdem fie beim Schmieden der Platten etwas dünn auägeftredt find) etwa 12 mm 
breit über einander gelegt. 


Bei der Handarbeit rollen ein Schmied und fein Zufdläger den Lauf in 3 Hitzen, 
und ſchweißen ihn dann dergeftalt in Streden von ungefähr 50 mm Länge, dab auf jeden 
jolden Theil drei Hiken gegeben werden, einſchließlich derjenigen, in welcher der Kauf glatt» 

ehämmert Beilizh wird. Der Lauf * im Ganzen während des Schweißens und 
fiirens 60 bis 75 Hitzen, wobei der Eiſenabgang durdicnittlih 26 Prozent vom Ges 
* der Platten beträgt. Ein Schmied mit feinem Geſellen rollt und ſchweißt in einem 
Arbeitstage von 10 Stunden entweder 3 Flinten-, oder 6 Sarabiner« oder 9 Piftolen« 
Läufe. Unter dem Waſſerhammer erzeugen die nämlichen Arbeiter ungefähr drei Mal jo 
viel; aber man bat die richtige Behandlung des Eifens weniger in feiner Gewalt. Das 
Rollen erfordert zwei Higen; das Schweißen, welches aud hier in Abtheilungen von 50mm 
Länge geiticht, für jede ſolche Wbtheilung nur eine oder höchſtens zwei Higen, ſodaß ein 
Flintenlauf nur etwa 24 Schweihhiten und auf jede derſelben 24 bis ammerjchläge 
(im Ganzen aljo etwa 600 bis 700, Schläge) nöthig hat. In zwei Schmiedefeuern, mit 
zwei Schweißern und einem Gehülfen (Dornfleder) können in 10 Stunden leicht 13 
oder 14 Läufe geichmiedet werden. — Mit bedeutender Zeiterſparniß werden die Platinen 
durd Walzen (ftatt Schmieden) dargeftellt, wobei man die Gifenjhienen fo einführt, daß 
ihre Länge parallel zu den Zylinderadjen ift, und die Zylinder an einem Ende etwas 
näher er als am andern, um die VBerjüngung in der Dide der Platinen 
zu erreichen. 





1) Abhandlung über die patentirten Zündnadelgewehre, erfunden von Nic. Drepke, 
Weißenſee, 1830, — Bolt. Yourn., Bd. 123, ©. 91; Bo. 126, ©. 159; 
Bd. 140, ©. 418. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1855, ©. 532%. — Brevets 
1844, T. 236, p. 65; T. 29, p. 196. — Das Chaffepot-Gewehr der Franzöfiichen 
Infanterie. Von J. Meinecke. Darmitadt und Leipyig 1857. — F. Hentſch, 
Konſtrultion und Handhabung des Gewehr-Syftems Maufer und jeine Entwid— 
Be * ir Dreyſe ſchen Zündrradelsbewehre. Berlin 1872. — Zeitſchr. d. Ing. 
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Etatt wie vorſtehend beſchrieben das Schweißen erſt nach dem Ausſtrecken des 
Eiſens zur fait völligen Lauflänge vorzunehmen, verfährt man oft — und allem 
Anicheine nach zwedmäßiger — umgekehrt; d. h. es wird eine Schiene von 450 mm Länge, 
50 mm Breite, 12mm Dicke jofort an einem Ende weihglühend gemacht und auf 
halbe Länge über einem etwas koniſchen Dorn gebogen und geichweißt, dann eben jo 
mit der andern Hälfte vorgegangen, und zulegt das unförmliche Rohr im zmweitheiligen 
Nundgeiente geitredt, 

Die Verfertigung der Läufe durch Rollen und Schweißen war jonft allgemein 
gebräuchlich; gegenwärtig wendet man nicht felten unter Walzen geſchweißte Rohre 
(S. 220) ant), wozu man öfters Platinen gebraucht, welche zu » der Dide aus Stahl, 
u 1%, auß — mit dem Stahl duch Schweihung verbundenen — Eiſen — das 

offen wird in dieſem Falle jo vorgenommen, daß daB Eiſen ſich außen befindet. An 
dem WMalzwerfe, unter weldem die Läufe ihre Vollendung erhalten, find die Furchen 
(Kaliber) der Zylinder jo geitaltet, dak ım Aeußern des Laufes die erforderliche fomifche 
Verjungung entfticht. Nur als feltener Berfuh iſt es zu betrachten, wenn manchmal 
Röhren durch Ausbohren majfiver Eiſenſtäbe erzeugt wurden. Man macht dagegen Läufe 
ganz von aeg (OupRail), indem man Rundflahl oder Achtlaniſtahl der Achſe nad 
mittelft eines halbzylindriſchen Bohrers (Kanonenbohrers) durchbohrt; oder cinen hohlen 
Zylinder nieht und auf dem Dorne durd Hämmern oder Walzen ſtreckte). Ein Maſchinen- 
ſyſtem ift angegeben worden, um aus malfivem Stahl Yäufe zu bohren, dieſelben dann 
durch Ziehen mittelft hydrauliſcher Preſſe, dicker Zicheifen und eines kurzen feftliegenden 
Dornes zu fireden, unter einem Walzwerfe vorerwähnter Art loniſch zu bilden, endlich 
bermöge eines bindurchgegogenen lurzen Dornes geradezurichten®). Gußftahlläufe haben, 
verglichen mit eifernen, die größere Härte (alfo geringere Abnugung), die Reinheit von 
Schiefern und Aſchenflecken, die größere Feſtigleit, Dichtigfeit und Politurfähigkeit, endlich 
die geringere Vibration beim Schuſſe (daher einen ſicheren Schuh) voraus. 

Die Läufe erlangen durch das Schmieden weder eine genaue Rundung nod die 
erforderliche Glatte im Innern. Sie werden deshalb — nachdem fie durch Glühen 
in Holztoblenfeuer, Weich-Einjegem, gleihmäßig weich gemadt find — auf der 
Flinten-Bohrmaſchine, Bohrbank (banc & forer)*) ausgebohrt. Auf diejer 
Maichine wird der Lauf horizontal liegend auf einem eilernen Schieber (Schlitten) 
befejtigt und jammt diefem von einem Arbeiter durch den Drud auf einen Hebel 
(da3 ſ. g. Krummeiſen) dem Bohrer entgegengeführt. Leßterer wirb von Waſſer⸗ 
fraft mittelft vorgelegten Räderwerles umgedreht und macht 150 bis 180, bei manden 
Bohrbänten bis 330 Umläufe in einer Minute, durch welche Schnelligkeit der Gewehr⸗ 
lauf fich fo erhigt, daß er fleißig mit Wafler begojien werden muß. Cine Bohrbant 
erfordert etwa 0,66 Pierbeitärte zur Bewegung. Die Vohrer, welche beim Gebraud 
mit Del oder Talg gejchmiert werden, haben die Geftalt vierlantiger, 450 mm langer 
Reibahlen, welche an einen runden eifernen Stiel geihmeißt find; 5 bis 10 Bohrer 
(und felbit noch mehr) von ftufenweile zunehmender Dide wendet man nad) einander 
an, um die Seele ber Läufe allmälig auf das richtige Kaliber zu bringen, Für 
furze (Biltolen-) Läufe richtet man wohl die Bohrmaſchine jo ein, daß ber Lauf fich 
umbdrebt, ber Bohrer nur gerade vorrüdt $).! 

Dan unterscheidet das Bohren (forage) in zwei Perioden, die man dag Schwarz⸗ 
bohren (Raubbohren) und Weikbohren (Poliren) nennt. Bei erfterem bohrt 
man don beiden (Enden Laufes nad) der Mitte ein, um die Anhäufung der Bohr» 
fpäne — vermindern; beim Weißbohren, durch welches die Arbeit beendigt wird, läßt 
man die Bohrer viel weniger ſtark angreifen und bohrt vom Pulberſacke an durch die 
ganze Länge hindurch, legt auch längs des Bohrers cin halbrundes Holz (Bolirfpan) 


ı) Brevets, XXXIIT. 95. 
? —— Journ., ®d. 95, S. 176. 
2) Genie ind., T. 28, p. 25. — Polyt. Yourn,, ®d. 171, ©. 28% — Poly. 
Gentr. 1863, ©. 1399. 
4) — Em Mafhinen-Encyllopädie, von J. U. Hüljfe, IT. 492, — Atlas III, 
a 


5) Brevets 1844, T. 37, p. 63. 
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in den Lauf, welches mit ſeiner Fläche eine Fläche des Pohrers, mit feiner lonveren Scite 
die Wand des Laufes berihrt, und nicht mur zur Glättung der lehteren beiträgt, ſondern 
— zei a vier Kanten des Vohrers zu ſchneiden verhindert, ſodaß diefer überhaupt 
janfter angreift, 

Beim Rauhbohren wird in manden Fabriken nur anfangs Waſſer angewendet, in 
welchem Rohr und Bohrer liegen; es a dann in zwei Abjchnitte: das Nakbohren, 
womit man beginnt, und das Se olgende Trodenbohren, weldes dem Poliren 
oder Weißbohren unmittelbar vorausgcht; lehteres gefchicht ftet4 ohne Waller, Die zum 
Weißbohren gebrauchten Bohrer müfen von den allerfleinften Scharten völlig frei kein, 
weil fie jonft Reifen (Bohrringe) erzeugen, welde der Glätte der Seele naditheili 
find. Man erkennt, daß die Bohrung ihren erforderlichen Durchmeſſer hat, daran, da 
ein ftählerner gehärteter, cinige Gentimeter langer Kaliber»Zylinder (dez) leicht und 
ohne bemerfbaren Spielraum fi in den Lauf einfchieben läht. Indem man einen ſolchen 
Zylinder langfam durd den Yauf hindurdgleiten läht, bemerft man auch, ob etwa jtellen» 
weiſe die Seele einen verſchiedenen Durchmeſſer befist. Während des Bohrens bejichtigt 
man die Läufe öfters, und wenn fie fi durch die Arbeit gefrümmt haben, richtet 
(drejjirt) man fie mittelft hölgermer und eiferner Hämmer oder zwiſchen zwei zn 
im Schraubitode. Am jorgfältigften muß hierauf geachtet werden, wenn die Seele ſich 
ihrer Vollendung nähert; man entdedt dann die etwa vorhandenen Biegungen, indem 
man den Yauf h gegen das Licht hält, da der Schatten eines Gegenftandes (Feniter- 
rahmen) Hineinfällt, und bindurchjicht. Feigen ſich hierbei Grübchen im Eifen, deren 
Wegſchaffung durd das Vohren zu viel Zeit erfordern oder eine zu große Schwähung 
der Rohrwand herbeiführen würde, jo treibt man an jolden Punkten mitteljt Punze und 
Sammer das Eifen cin wenig von außen nad innen: diefes Verfahren heißt Durd- 
rihten. Gin Arbeiter muß des Tages zehn Flintenläufe bohren (jhwarzbohren) oder 
eben fo viele poliren (weißbohren). — In manchen Fabriken werden die Läufe mach dem 
Bohren noch durch Ausziehen, Yuslolben, Kolben, draw-boring geglättet, indem 
man durch diefelben, der Länge nach, einen an einer Eifenitange — ſtahlernen, 
feilenartig gehauenen oder einen bläernen, mit Del und Schmirgel verſehenen, Kolben 
hin⸗ und herzieht®). 

Das Aeußere der Läufe wird durch Abjchleifen auf großen, vom Waſſer getric- 
benen Zandjteinen bearbeitet. Man verrichtet das Schleiien zum Theil Schon nad 
Beendigung de3 Schmarzbohrens, und vor dem Weißbohren, weil beim Schleifen 
die Seele Schaden leiden könnte, menn fie ſchon ganz fertig wäre; es wird aber 
jedenfalls erit nach dem Weißbohren vollendet. Die Echleifiteine haben 1,8 bis 3m 
Durchmeſſer, 250 bis 330mm Dicke, und machen 100 bis 180 Umläufe in der Minute, 
Sie werden in der Regel nah gebraucht, weil das Trodenichleifen, wiewohl es ſchneller 
geht, durch den Staub der Gejundheit jchädlich ift, eine weniger feine Oberfläche ber- 
vorbringt, und vermöge der (bis zum Blauanlaufen gehenden) Erhigung ein Ver 
ziehen des Rohres zur Folge haben kann. Der Lauf wird quer auf den Etein 
(parallel mit deifen Achie) gelegt, und durch einen Hebel oder auf andere Weiſe 
angedrüdt, wobei er fich durch die tangentiale Reibung de3 Steines von jelbft, oder 
mit geringer Nachhülfe des Arbeiters, um jeine Achſe dreht. 

Der Schleifer (ömouleur) hat feinen Pla neben (nicht vor) dem Steine, um bei 
eiwa cintretendem Zeripringen des letzteren in Sicherheit zu fein. Bon Zeit zu Zeit wird 
mittelft des Rohr zirlels Laufzirfels (compas d’epaisseur) erforiht, ob rund 
herum an jedem einzelnen Querſchnitte gleiche Eiſenſtärle vorhanden fei; wenn dies nicht 
der Fall ift, werden bie dideren Stellen vorzugsweiſe abgejhliffen. Die gejchliffenen 
Läufe werden an einem Ofen getrodnet. — Auf einem neuen, nod) großen Steine ſchleift 
ein Arbeiter in 12 Stunden 30 bis 36 fFlintenläufe, dagegen auf einem durd den Ge— 
brauch ſchon flein gewordenen oder aud dünnen Steine nur 16 bis 18, Man erneuert 
deshalb die Steine, wenn fie bis auf MOmm Durchmeſſer abgenust find. Ein Stein von 
2m Durchmeſſer erfordert bet 180 Umdrehungen in der Minute 5 Pferdeftärfen zur 
ren und fan 100 bis 1500 Läufe fchleifen, ehe jeine Größe auf MO mm ver⸗ 
mindert ift. 

In einigen Fabriken erfpart man das Schleifen der Läufe zum Theil dadurch, daß 
man diefelben — auf einem eifernen Dorne ſteckend — in einer eigens hierzu gebauten 


) Brevets 1844, T. 26, p. 258. 
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Drehbank) mittelft eines Supportes abdreht oder — wenn fie achtlantig find — auf 
Fräsmaſchinen abfräft. Diefes Verfahren gewährt größere Schnelligleit, als das Schleifen, 
und zugleich den Vortheil, dab man einer ringsum gleichen Eifenftärte fiherer ift. 

Nah Pollendung des Schleifens werden die Läufe abermals mittelit des 
einfallenden Schattens geprüft und nötbigenfalls gerichtet. Dann wird das hinterfte 
Ende der Seele (fo weit hinein als die Schwanzſchraube reihen muß) mittelit eines 
Senkers zplindriich, und konzentriſch mit der Bohrung, erweitert, und in dieſer Er« 
weiterung mitteljt dreier auf einander folgender Schraubenbohrer das Gewinde für 
die Schmanzichraube geichnitten. Die Schraube jelbjt wird in Gelenken geihmiedet, 
abgefeilt und dur Schneiden in einer Schraubentluppe mit dem Gewinde verjehen. 

Das Ausmadhen oder Zurichten der Läufe begreift das Nachſchneiden (die 
Vollendung) des Gemwindes für die Shwanzichraube, die Verfertigung des Zündloches, 
das Anlöthen des Abſehens, des Kornes, der Schaft und Bajonnet-Daften, endlich 
das Abzieben. — Das Zündloh wird entweder gebohrt, oder durchgeſchlagen. Im 
legteren alle wird erft ein koniſch zugeipigter Stahlitift durchgetrieben, dann der 
außen um das Loch entitandene Aufwurf niedergehämmert, endlich das Loch dur 
Ginihlagen eines zulindriichen Stiftes völlig ausgebildet. Soll das Zündloch von 
innen ber ausgeienft werden (S. 287), jo geſchieht dies mittelit einer jchmalen, in 
den Lauf oder die hohle Schwanzichraube einzuſchiebenden Vorrichtung, an welcher 
ein fonticher Verſenker durch mehrere Heine Räder und eine Kurbel umgedreht wird®). 
Perkuſſionsgewehre erhalten ftatt des Zündloches ein größeres Loch zum Einſchrauben 
des Piſtons (S. 588). — Tas Abſehen und das Korn, melde beide zum Zielen 
auf dem Laufe angebracht find, werden mit Mejfing (bei feinen Läufen mit Silber- 
ichlagloth) angelöthet. Gleiches gilt von dem Bajonnet-Dafte bei Milttair-Gemwehren 
und von den Schaft⸗Haften; legtere find flache Ringe, durch welche zur Befeftigung 
des Schaftes am Laufe, Stifte oder Schieber gejtedt werden, fommen aber nur bei 
Gemehren vor, welche nicht, wie die meilten Militair-Gemwehre, mit aufgeichobenen 
meijingenen oder eifernen Bändern verliehen find. — Das Abziehen der Läufe ger 
ſchieht mittelft der Teile der Länge nad, wobei man bie Feile quer über den Lauf, 
ein geöltes Holz (oder auch eine zweite Feile) unter denſelben legt, Feile und Holz 
(oder beide Feilen) mit den Händen zulammenfaßt, und nad jedem Zuge den Lauf 
(welcher horizontal zwilchen dem Körper des Arbeiters und einem aufrechten Pfahle 
geftügt ift) ein wenig dreht. 

Ein wichtiger Punkt find die Proben, welchen die Läufe nunmehr unterworfen 
werden, und durch welche man alle in dem Eifen — fer es wegen mangelhafter Beſchaffen · 
heit deſelben oder in Folge ſchlechter Bearbeitung — vorhandenen Fehler zu entdeden 
juht. Die Yaufproben find von zweierlei Art, nämlich das Beihichen und der 
Schweißlkeller; in den meiften Fabrilen begnügt man ſich jedoch mit der Beſchieß⸗ 
probe allein, welche darin beſteht, daß man eine große Anzahl Läufe mit beträchtlich vers 
ftärkter Ladung zwei Mal ladet und durch ein Lauffeuer abſchießt. Diejenigen Stüde, 
welche Hierbei nicht zeripringen und auch feine andere ſichtbare Beihädigung erhalten, 
werben entweder für gut erlannt, oder noch (nachdem fie gereinigt und eingeölt find) 
14 Tage in einen mähıg feuchten Keller (den Echweihteller) geftellt, wo ſich jeder Heine 
Riß, jede unganze Stelle u. dergl. durch das Roſten bemerflih macht. Wenn auch diefe 
Probe beftanden ift, werden die Läufe noch ein Mal mit der Feile nach der Länge 
abgezogen und find nun fertig. Beim Beſchießen zeripringen gewöhnlich unter 100 Läufen 
2 —* 4; die noch lauglichen Mefle derſelben verarbeitet man zu kürzeren Gewehren oder 

molen. 

Abweichende Arten von Gewehrläuſen: — a) Gedrehte Läufe (canon tordu) 
find auf die gewöhnliche Weile aus Platten gerollt und geſchweißt, aber bei jeder 
Schweißhiße in den Schraubjtod geipannt und zuſammengedreht, wodurch Die 
Schweißnath (seum) und die Faſern des Eifens eine jchraubenförmige Richtung 


ı, Brevets, II. 132. 
2) Werlzeugſammlung, ©. 30. — Karmarſch, Medanit, S, 173. 
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annehmen (eine halbe Windung oder etwas mehr auf der ganzen Länge des Laufes). 
Die Läufe gewinnen hierdurch an Widerjtandsiähigkeit gegen das Zeripringen. 

b) Gewundene Läufe, Bandläufe (canon A ruban, twisted barrel). Ueber 
ein dünnes, wie gewöhnlich geichweißtes Rohr (Futterrohr, Hülfe, chemise) 
wird ein flacher Eifenitab von 12 bis 2Omm Breite jchraubenartig gewunden und 
unter fleibigem Stauchen (um die Windungen einander zu nähern) geihmweißt. Beim 
Ausbohren diefer Läufe wird die Hülfe ganz wieder weggeſchafft. Der Vortheil iſt 
bier der nämliche wie bei den gebrehten Laufen, nur in noch böberem Maße, weil 
nicht wie dort die Eilenfajern eine geswungene Lage erhalten, welche ihrer Feſtigleit 
Nachtheil bringen kann. 

Zum Winden und weißen (letzteres zwiſchen Walzen‘ auszuführen) hat man 
Maſchinen konftruirt). — wird das Band ohne Hulſe, unmittelbar über einem Dorn, 

ewunden. Man macht es ehe aus zwei oder drei Schmiebeifen-Sorten, wovon 
7 Platten oder Schienen (das Padet wiegt anfangs wohl 20 ke) in abwechjelnder Reihe 
auf einander gelegt und zufammengefchweiht werden, worauf man das Ganze mit höchſter 
Vorſicht ausftredt (damit die Schichten gerade und parallel bleiben) und das Band jo um 
den Dorn widelt, daß die Schichten auf der Kanie ſtehen. Solche Rohre zeigen, mit 
ſchwacher Säure gebeizt, eine Urt Damaljirung, aus lauter parallelen Schraubenlinten 
von heller und dunkler Farbe beſtehend. — Für die Wabrifation im Großen ift es 
— die on Schichten oder Lagen geſchweißte Schiene breit auszumal * und zum 
ebrauch in mehrere Streifen mittelft eines Schneidwerles (S. 149) zu zeriheilen. Ein 
empfehlenswerihes aber foftipieligeres Verfahren befteht darin, den Lauf aus zwei neben 
einander um den Dorn gewidelten dreifantigen Bändern zu bilden, vom welden das 
Era feine Kante nad außen, das andere diefelbe nad innen kehrt, ſodaß beide gegenjeiti 
r vierfeitigen Geftalt ergängen®). Die Schweihfugen gehen hiernach ſchräg dur 
2 Denpbide hindurch und nd folglich breiter als jonft, was eine feflere Verbindung 
zur Folge hat. 

c) Damalzirte Läufe (canon damasse), Banbläufe, wozu die Bänder aus 
hartem und weichem Eiſen (auch wohl aus Eifen und Stahl) zuſammengeſetzt, durch 
Schweißen, Ausftreden, Drehen und Plattſchlagen vorbereitet find (S. 39). Das 
Beizen geſchieht mie bei andern bamalzirten Arbeiten (S, 434). Ye feiner der Dama 
werben fol, beito dünner muß das gebrebte Band fein, daher lönnen bide Läufe 
(Buchſenlaufe) diefer Art nur mit einer Hülfe gemacht werden. Man widelt oft fünf 
Bänder neben einander auf (gleihfam wie ein fünffahes Schraubengewinde), nämlich 
vier damalzirte und ein jchlicht geftreiftes (f. oben bei den Bandläufen). 

Die größte Aufmerffamfeit ift ang zu wenden, dab die einzelnen Bänder bei 
ihrer — —— —* —— leichen Grad von —— weil fie ſonft 


Sasten if ehr groß berdhilichen Mbbrandes Bei den vielen Ehen 
* a n bieien mei ⸗ 
gen. en ein Kauf, gr ganz — tk 1,5 kg — manchmal 50ks an — 


* Drahtläufe (canon filé). Ein dunner Lauf wird mit etwas ſtarkem 
Eiſendrahte dicht und in vielfachen Lagen über einander regelmäßig bewickelt (ſodaß 
das Ganze wohl Armsdicke bat), dann geſchweißt. Das Futterrohr wird ausgebohrt, 
der fertige Lauf mit Säure gebeizt. 

Die —— find den Bandläufen im geftreiften Anſehen ähnlich, und gewähren 

cht nur g enen eine der Feſtigleit ſehr günftige Lage der Eiſenfaſern, ſondern auch 
in — * das Material (Draht) an ſich don größere Fähigkeit befitt, ala geſchmie⸗ 
detes Eiſen (S. 195). 

e) Doppelläufe (double barrel). Die Läufe der Doppelgemchre (fusil A deux 
coups, double-barrelled gun) werben, nachdem fie auf die gewöhnliche Weiſe einzeln 
ausgearbeitet und vollendet find, durch zwei oben und unten aufgelegte und durch 
Löthen befeitigte eilerne Schienen (Rippen oder Reife) vereinigt. Man bewirkt 


ı) Brevets 1844, T. 29, p. * 
*) Polyt. Journ., Bd, 138, © 
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die Löthung bald durchaus mit Meffing oder Silberichlagloth, bald nur auf 50 bis 
100 mm vom Bulverjade mit Schlagloth und übrigens mit Zinn, durch zwei glühende 
Lothkolben, welche beim Pulverjade in die beiden Rohre geitedt und allmälig bis zur 
Mündung vorgeihoben werden, Die Zinnlöthung ift, ungeachtet fie weniger Feſtigleit 
gewährt, der Löthung mit Silber oder Meffing vorzuziehen, weil durch ftarkes Erhigen 
die Läufe leicht lrumm werben, 

In der Schäftung liegen die beiden Läufe gewöhnlich neben einander, öfters aber 
auch einer unter dem andern (Bodgemwehr). Doppelgetvehre mit einem glatten und einem 
gezogenen Laufe führen den Namen Büdsflinte, 

f) Gezogene Läufe (S. 585). Die Verfertigung der Züge geſchieht auf der 

iehbank (machine A rayer, machine à rainer, rifling machine, rifling bench). 
Sie it der zu ziehende Lauf in horizontaler Lage unbemweglich befeftigt. Unmweit von 
demjelben befindet fich im gleicher Umbemweglichteit ein icon gezogenes Rohr (Zug- 
rohr, Mutterlauf), deffen Achſe in bie Verlängerung ber Achſe bes Laufes fallt. 
In die Höhlung des Mutterlaufes hat man Blei gegoffen, wodurch ein Kolben ent« 
ftanden ift, der, wenn er am feiner eifernen Stange mitteljt eines Querheftes gezogen 
wird, ſich zugleich von felbit dreht, wie der Drall der Züge es vorichreibt. Die Ver- 
längerung der eilernen Zugftange gebt in den zu bearbeitenden Lauf und trägt bier 
an ihrem Ende einen 150 bis 200 mm [angen hölzernen Kolben mit zwei oder drei 
feilenartigen, 12mm langen Schneideilen, deren aus dem Holze hervorragende 
Kante jo breit ift, wie die Züge fein müffen. Macht nun der Bleitolben jeine ſchrau⸗ 
bende Bewegung bin und ber in dem Mutterrohre, fo beichreiben die Schneibeifen 
ganz denjelben Weg in dem neuen Laufe, und jchneiden gemundene Züge in denjelben 
ein. Durch eine angebrachte Theilſcheibe kann der Mutterlauf, nebit feinem bleiernen 
Kolben, der Zugftange und dem hölzernen Kolben mit den Echneideilen, um be» 
ftimmte Theile des Kreiſes gedreht und wieder feitgelegt werben, wodurch man eine 
belichige Anzahl von Zügen und eine völlig gleiche Entfernung zwiſchen denfelben 
erhält. 

Un der gewöhnlichen Ziehbank find weſentliche Verbefferungen angebracht worden !), 
wobei man fie wohl auch in vertifaler Aufftelung arbeiten läßte). Neuerdings verwendet 
man Ziehmaſchinen, welche gleichzeitig mehrere Läufe bearbeiten; bier führen fi die 
Kolben nicht an einem Mutterlauf, fondern an einer verſtellbaren jchiefen Ebene, womit 
die Herftellung verfhiedenen Dralles möglich ift. — Um den Zügen ihre Raubigkeit und 
Schärfe zu nehmen, gieht man über eine in den Lauf geftedte Eifenftange auf 150 bis 
180 mm Länge Blei ein, und bildet fo einen Kolben, der, mit Schmirgel und Del ver« 
fehen, einige Zeit Hin» und hergezogen wird. 

Mande Gewehrläufe werden auf glühenden Kohlen blau angelafien, nachdem man 
fie mit Del beſtrichen und mit Aſche befiebt Hat. Undere jhwärzt man (S. 476), noch 
andere (befonders die Drahte, Band» und damafzirten Läufe) werden braun gemacht 
©. 474), Das Wesen (S. 432), Bergolden mit Blattgold (S. 459) und Graviren 

S. 431) werden oft zur Verſchönerung der Läufe angewendet. Mit Gold oder Silber 
eingelegte Schrift und Verzierung (Damajzirung, damasquinure, ouvrage damas- 
a wird hervorgebradt, indem man die Zuge mit Grobhiceln oder Heinen Meikeln 
r einichmeibet, daß fie untermärts (d. 5. nad) innen) etwas breiter find, fie mit Draht 
von feinem Golde ausfegt und erg neinhämmert. Sollen die Züge der Zeichnung im 
Relief erſcheinen, jo muß der Draht jo did jein, daß er nicht gänzlich in die Vertiefungen 
eintreten fant, und dann vollendet man das Hervorragende mittelft angemefiener Treib⸗ 
punzen (S. 364, 365). 

Verjertigung der Gewehrſchlöſſer. — Sämmtlihe Schloßtheile werden 
ganz aus gutem zähen Stabeilen geichmicdet (ober glühend in gelenlartigen Stem= 
peln unter dem Prägwerke gepreßt)e), mit Ausnahme der Batterie (S. 587), bei 
welder auf der Schlagflähe Stahl vorgeihweißt wird, und der Federn (Schlagfeder, 
Batteriefeder, Stangenteder), welche nur aus Stahl beitehen. Beim Schmieden mwer- 


e| Bulletin d’Encouragement 1817, p. 219. — Atlas III, Tafel 47. 
*) Armengaud, VIII. 336. — Brevets 1344, T. 28, p. 312. 
2) Polyt. Journ, Bd. 72, 5. 22. 
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den in den großen Fabrilen zahlreiche verichiedene Gejente zu Hülie genommen, in 
melde die Arbeitftüäde unter dem Fallhammer eingeichlagen werden; manche Stüde 
werben theilweiſe im glühenden Zuſtande befeilt. 

Wie oft ein Stüd in das Feuer fommen muß, hängt natürlich von defien Geftalt 
und Größe, jowie von der er erg bes Schmiedes ab; im Allgemeinen lann man 
annehmen, dab das oßblech 8, die Batterie 10, der Hahn eines eg rar ohne 
die Oberlippe und die Schraube) 11, die Studel 2, die Stange 3, die Ruf 3, die Schlag. 
feber 11, die Batteriefeder 9, die Stangenfeder 4, eine der größeren Schrauben 2 Hiten, 
eine der Hleineren Schrauben 1 Hitze erfordert. Der Eijenabgang ift hiernach ſeht un« 
gleich und beträgt bei den verſchiedenen Städen 10 bis 30 Prozent des Gewichtes. Ein 
Schmied mit jeinem Bejellen oder Zufcläger fan, wenn er nur Schloßblech, Batterie, 
Hahn, Studel und Stange ſchmiedet, gr u 8 Schlöffern die genannten Beftand- 
theile (aljo 40 Stud) liefern; wenn er bloß Nüffe verfertigt, täglıh bei 100 Stüd; 
—* — als Federn macht, täglich die Federn zu 20 bis 24 Schlöfſern (60 bis 


Zu den ſtarl gebauten — der Militärgewehre werden dfters die Schloß- 
me und einige kleinere Beftandtheile aus Eifen gegoffen und dann aboucirt 
5.98). 

Die geichmiedeten Beftandtheile werden durch Ausglühen erweicht (weich ein» 
gelegt) und mit einer groben Feile von under gereinigt, dann nach ftählernen 
Lehren befeilt (beftoßen), neuerdings mit Vorliebe auf Spezial -Fräsmaſchinen 
(deren Aufipannvorrichtung fih den einzelnen Stüden möglichſt anpaßt) bearbeitet, 
mit den nöthigen Löchern verjehen, melde man bohrt, zum Theil auch mitteljt des 
Durchſchnittes ausftöht, und lalt in Geſenlen überhämmert (um dem Eijen mehr 
Dihtigkeit zu geben). Die Schrauben werden abgedreht und durch Schneiden in 
Heinen Kluppen mit den Gemwinden verjchen. Die übrigen Beitandtheile werden hier- 
auf noch ein Mal geglübt, mit feineren Feilen nach den Lehren völlig genau ausge 
feilt, richtig zufammengepaft und endlich gehärtet. Was die Federn betrifft, jo taucht 
man bdieje in Lehmbrei und macht fie kirſchroth glühend, ftedt fie jchnell in kaltes 
Waſſer, beitreicht fie mit Talg, welches man auf dem Feuer abbrennen läßt (S. 14), 
und löjcht fie in Del, zulegt aber in kaltem Wafler ab. Die aus Eifen geſchmiedeten 
Schloßtheile werden durch Einjegen (S. 27) gehärtet, indem man die Stüde von 12 
bis 5 Schlöfjern in einem Kaſten von Eiſenblech mit gepulverten verfohlten Leber: 
Abgängen einpadt, den Kaſten oben mit naſſem Lehm bededt, 1 bis 2 Stunden lang 
rotbglüht, den Lehm abräumt und den ganzen Kaſten in Wafler wirft. Statt diejes 
Verfahrens kann vortbeilhaft das Beitreuen mit blaufaurem Eifentali angewendet 
werden (S. 27). Die Schrauben werden hierauf mit Del benegt und auf Kohlenfeuer 
abgebrannt. Das nad dem Härten folgende Poliren der Schloßtheile geichieht theils 
auf Scheiben von Eichenholz mit Schmirgel und Oel, zulegt aber mit Kohlenpulver; 
theils aus freier Hand mit Schmirgelbölgern und dann mit Kalk oder Zinnaſche. Die 
Nub, die Stange und die Stubel läht man ſchließlich auf einem Eijenblehe über 
Kohlenfeuer blau oder violett anlaufen. Auch der jogenannte Trieb (oe), nämlich 
jener VBoriprung des Pfanndedels, womit derjelbe auf der Batteriefeder gleitet, muß 
blau angelaffen werben, damit er die Feder nicht abnußt; man bemirft dies, indem 
man jenen Theil in gejchmolzenes Blei taucht oder mit einer glühenden Zange 
anfaßt, 

Sehr oft läht man den (alddann ſchon vor dem Härten polirten) äußeren Schlof- 
teilen die vom Einſetzen herrührende graue Farbe, melde durch Beizen mit Eifig, ver- 
dlinnten Scheidewafler oder verbünnter Salzjäure noch verjhönert wird. Man taucht 
die Stüde in die Säure, ſpült fie raſch zuerjt im faltem, dann in fiedend heikem Wafler, 
legt fie (nad) dem ſchnell von felbft erfolgenden Abtrocknen) in Del und bitrftet fie ſchließ ⸗ 
lich ab. Es entfteht jo eim hellgraues, ſehr Schönes und gleicförmiges Matt, welches 
—* gegen den Roſt viel empfindlicher iſt, als das vom Einſegen herrührende (gewöhnlich 
buntfledige) Grau. 
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XX. Berzahnte Mäder, Zahnräder (roues dentees, toothed wheels). 


Das häufige Norfommen derjelden bei Maſchinen aller Art madt ur zu einem jo 
wichtigen Gegenitande, daß ihre Herftellung nicht Übergangen werden darf. Bon den ganz 
hölzernen Rädern, melde man bei älteren großen Maſchinenwerlen findet und bei ** 
die Zähne einzeln in Löcher eines aus mehreren Theilen — — ſtranzes 
eingeſetzt werden, kann hier nicht weiter die Rede fein. Zudem find metallene Räder nicht 
nur ber Heinen Majchinerieen allgemein, fondern auch bei quf gebauten großen Werfen 
vorzugsmeile im Gebrauch. 

Metallene Zahnräder find entweder aus Eiſen oder (bei geringer Größe) aus 
Meſſing oder Bronze veriertigt; aus Stahl macht man nur die Getriebe (pignons, 
pinions) bei Heinen und feinen Räderwerken. Eiſerne Räder von der verſchiedenſten 
(nur nicht von ganz geringer) Größe werden nad hölzernen oder metallenen Mo— 
dellen ) in Sand gegoffen (S. 87), wobei fie fogleih die Zähne (dents, teeth) er- 
halten, welhe man nadher, jofern es nöthig iſt, durch Befeilen — unter Mithülie 
einer Lehre, Zahnlehre?) — ausbeſſert und berichtigt. — Sehr große Räder gießt 
man auch wohl ohne Zähne, mit Löchern in dem Kranze, in welche dann hoöl · 
zerne Zähne eingeſetzt werden; man läht am zweckmäßigſten ein ſolches Rad in ein 
ganz qubeijernes eingreifen, weil bei dieſer Anordnung am wenigſten Gerauſch ent · 
ſteht, wenig Reibung ftattfindet und im Falle eines Zahnbruches ſtets nur ein 
bölzerner Zahn zu Grunde gebt, der leicht und ſchnell erneuert werden fann. Seltener 
findet man hölzerne Räder, auf deren Kranz gußeiſerne gegahnte Segmente aufge 
ichraubt find. 

Bei den meilten Heinen Rädern (von etwa 100 mm Durchmeſſer abwärts), ſowie 
bei feinen Verzahnungen überhaupt, werden bie Zahne durh Einſchneiden (fendre, 
cutting) gebildet, indem man eine glattrandige kreisrunde Scheibe aus Eiſen oder 
Meſſing giebt, aus Eiſen jchmiedet oder aus Meifingbleh aushaut, derjelben durch 
Abdrehen auf der Drehbant oder dem Drehſtuhle ihre richtige Geftalt und Größe 
giebt, auf dem Raderſchneidzeuge ben Umlreis mit ber gehörigen Anzahl gleich tiefer, 
gleich breiter und gleich weit von einander entfernter Einichnitte verfieht, endlich mit 
MWälzfeilen (S. 351) aus freier Hand, oder auf der Walzmaſchine, die zwiſchen den 
Einſchnitten ftehen gebliebenen Zähne nach der richtigen Krümmung abrundet (Wäl« 
zen, Arrondiren, arrondir, finishing, rounding off). 

Das Näderihneidzeug, Schneidzeug, die Räderſchneidmaſchine (machine 
à fendre [les roues], cutting engine, wheel-cutting engine, teeth-cutting engine, 
rotchet engine) ®) ijt nach dem Prinzipe der Kreis-Theilmaſchinen (S. 240) gebaut. 


1) Waſchine zur Berfertigun nr ber Zähne an hölzernen Rad⸗Modellen: Berliner 
Berhandlungen, XII. (1 
®) Lehre er loniſche Hüter: Ko. — 1849, ©. 1089. — Krongauer, Zeit- 
chrift 1849, ©. 268. 


s hend, Essai sur — ie, I. 28. — Borgnis, VI. 184. — Poppe, 
! —— für Uhrm — Geißler's Uhrmacher, In. 103. — Bulletin 


"Encouragement, asia. p. 182; XLII. (1843), p. 457; XLIV. 
(1845), p. 178. —— II. 162.— Le Blanc, Recueil, IV. Planches 
1, 2, — ——— IV. 310. — Jobard, Bulletin, 6,8 — 


Brevets 1844, T. 7, p. 134; T. 8, p. 188. — Teqnolog. —— Dr. 
Xi, ©. 399. "Urtitel: — J — Berliner Verhandlungen, XIV. 
(1835), ©. 67; 1870, &. 91. — 555 latt für Sadıjjen 1844, ©. 105. 
— ee Gewerbe-Blatt, von F. ©. Wied, I. Jahrg. C it 1842, 

4. — Kronauer, Zeitschrift 1848, e.3— Kronauer, alien, II. 
Un 13, 14. — Bolyt. Centr. 1849, 5.899; 1861, ©. 1389. — Polyt. Journ., 
Bd. 38, ©. 3; Bd. 97, ©. 410; Bd. 159, &. 250, — Wiebe, — der 
Dafchinenkunde, Bd. 1. (Stuttgart 1858), ©. 450. — Atlas III, Taf. I8. — 
Havequez, Machine portative A tailler les engrenages cylindriques et 
coniques. Paris 1872. 
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An einer vertitalen Achie ift in horizontaler Ebene die Theilicheibe (plate-forme, 
division-plate) von 120mm his 1,00= und mehr im Durchmeifer beieftigt, auf deren 
oberer Fläche viele konzentriiche Kreislinien gezogen find, Jeder diejer Kreiſe ift in 
eine andere Anzahl von gleichen Theilen getheilt, und die Theilpunfte find durch ger 
bohrte trichterförmige Köcher oder Grübchen bezeichnet. Unabhängig von der Theil 
icheibe befindet fih an dem Gejtelle der Maſchine ein eiferner oder ftählerner Arm, 
die Albidade (alidade, alhidada), mit einem Ende um ein Scharnier horizontal 
beweglich, nahe am andern Ende eine jenkrechte, kegelförmige jtählerne Spige tragend, 
melche in einen beliebigen Buntt der Scheibe eimgelegt werden kann, indem man bie 
Alhidade nach Erforderniß durch Drehung um ihr Scharnier auf die betreffende Stelle 
führt. So lange die Spige in einem Loche der Theilicheibe fteht, iſt der lehztern freie 
Drehung gehindert, und man fann, nit der noch näher anzugebenden Vorrichtung, 
einen Einjchnitt in das Rad machen, welches oben auf der Achſe der Theilicheibe, mit 
dieſer parallel und fonzentriich, befeitigt worden it. Wird hierauf die Spite der 
Alhidade ausgehoben und, nach geringer Drehung der Scheibe, in einen folgenden 
Theilpuntt wieder eingelegt, jo hat auch das Rad einen entiprechenden Bogen be— 
ihrieben. Dan macht jodann den zweiten Einjchnitt und fährt auf diefe Weiſe fort, 
bi3 Rad und Theilſcheibe endlich den ganzen Kreis durchlaufen haben und der Ums 
fang des Rades mit Einjchnitten angefüllt iſt. 

Angenommen, man babe ein Rad mit 48 Zähnen zu ſchneiden, jo wird man auf 
der Theil\eibe den in 48 Theile geteilten Kreis aufſuchen und auf die beihriebene Art 
gebrauden, wobei nah jedem Schnitte die Scheibe und das Rad !/,, einer Umdrehung 
machen. Man fieht leicht, dak ein Kreis, deſſen Theilzahl ein Vielfaches von 48 iſt, 
3. B. 96 oder 144, die gleichen Dienfte leiftet, wenn man bei jedem Fortrücken, flatt 
eines Theiles zwei oder drei Theile nimmt. Um in folhen fällen das Abzählen zu 
eriparen und Irrthlimer zu vermeiden, ift es gut, die Löcher der am häufigften gebrauchten 

oren«-Theilungen auf irgend eine Weiſe auszjuzeichnen!). Durch ein eigenthlimliches 
erfahren fanın man aud) Sahten jchneiden, die weder einfach noch vervielfaht auf der 
Scheibe vorhanden find®). 


Die Vorridtung zum Einſchneiden felbit befteht aus einem Schneidrade (einer 
Fraſe, fraise, molette, eutting-file, S. 353) von 12 bis 80mm oder mehr Durd- 
meſſer, deſſen Achſe in horizontaler Lage zwiihen zwei Spigen fih umdreht und ent» 
meder durch den Drehbogen (S. 306) oder — bei großen Schneidjeugen — dur eine 
Rolle, ein Rad und einen endlojen Riemen, auch wohl durch Rad, Getriebe und 
Kurbel, in jchnelle Bewegung gejegt wird (beim Schneiden guß- ober jchmiedeilerner 
Räder Umfangsgeihwindigfeit durchichnittlih 350mm auf 1 Sekunde), Daß das 
Scneibrad eine der Breite der Zähne angemefjene Dide haben und daß daher ein 
Vorrath verichiedener ſolcher Räder zur Hand fein muß, verfteht fich von jelbit. 
Große Schneibräder jegt man aus mehreren (4. B. jechs) Iheilen zufammen®). Ber 
Theil des Geftelles, in welchem das Schneidrad liegt, läht fih durch eine Schraube 
der Achſe der Theilſcheibe näher bringen oder von derjelben entfernen, wie die Größe 
des einzuſchneidenden Rades es erfordert. 

Wintelräder (Regelräder, koniſche Räder, roues d’angle, bevil wheels 
bevelled wheels) und Kronräder (roues de champ, crown-wheels) tann man bur: 
Modififationen in der Stellung der Radachſe zum €’ fneivrade ebenjo leicht verfertigen, 
wie Stirnräder; nur muß am erfteren (dem Kegelrädern) die richtige Verjüngung der 
—* erſt durch nachträgliches Ausfeilen erzeugt werden, ſofern nicht ſchon beim Ein« 

neiden Bit angewendet werden, melde das Verfahren etwas meitläufig und 
ſchwierig machen. — iſt allerdings durch beſondere Konſtrullion auch zu erreichen, 


) Wittpitungen, Lief. 53 (1847), &. 379. 

2) Jahrbücher, X. 88. — Bulletin d’Encouragement, XXIL. (1824), p. 162. — 
Polyt. Journ, Bd, 15, S. 304, 

3) Bulletin de Mulhausen, XVIII. 273. — Jobard, Bulletin, VII. 81. 
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daß das eidzeug jelbfithätig die —— richtig formtt). Um ſchräge ne 
(1. 2. Be Rabe einer Schraube ohne Ende) Pi n, läßt ſich die A 
Schneidrades dermaßen ſchräg ftellen, daß fie unverändert in ber —— vertilalen 
Ebene bleibt. Streng genommen ſollten hierbei die Zähne Theile von | gängen 
fein, was bei geringer Dide des Rades vernachläſſigt werden fann. Richtige Shrauben- 
räder (roues & dents helicoides) und zwar fomohl zylindrif als loniſch, erfordern 
eine Einrichtung, vermöge welcher gleichzeitig die Fräſe über die Dide des Rades hin 
fortfhreitet und letzleres mit der Theiljheibe um einen entfprehenden Winkel verdreht 
mwird2). Statt der Theilfcheibe wird zumeilen ein Zahnrad oder eine Verbindung von 
Zahnrädern mit Schraube ohne Ende — Ya man kann ſogar die Anordnung 
treffen, daß die Schraube ohne Ende auf dem Umfange ihrer Gemwindgänge gelerbt (jägen« 
artig gezahnt) ift und in das zu fchneidende Rad Kıok eingreift, weldes fie Zahn um 
Sm meiterdreht, während das Schraubengewinde als Ara wirti®). Große Schneid« 
majchinen find oft mad) Art einer Drehbank gebaut, an deren Spindel, mittelft einer ‘Plan- 
ſchelbe (S. 300), das zu ſchneidende Rad eingefpannt wird. 

Die Wälzmaſchine (Zahnwälzmaihine, Finirmaſchine, Arrondir— 
maſchine, machine à arrondir, finishing engine) ®) wird nur zum Abrunden der 
Zähne bei Kleinen Rädern (in Uhren) gebraucht, und jelbit bier nicht allgemein, indem 
man fich häufig auf die Anwendung ber aus freier Hand zu gebraudenden Wälz: 
feilen beichräntt. Bei der gemwöhnlichiten Wälzmaſchine (outil A planche) wird das 
eingeihnittene Rad mit jeiner horizontal liegenden Achſe oder Welle dergeftalt ange 
bradt, daß es fich leicht drehen, aber auch feftitellen läßt. Die Feile, welche gerad 
und 25 bis 50 mm [ang ift, befindet fi an einem auf Rollen laufenden, horizontalen 
meifingenen Schieber (planche) und wird jammt demſelben mit der Hand, parallel 
zur Radachſe, hin und ber bewegt. Sie hat zwei fontave Aushöhlungen oder Furchen, 
welche nach Art eines einfachen Feilenhiebes geterbt und von ſolcher Geftalt find, daß 
fie die einander zugefehrten Hälften zweier benahbarten Zähne gleichzeitig abrunden ®). 
— Andere Majchinen verrichten das Walzen mitteljt einer Fräſe und drehen dabei 
felbftthätig dad Rad Zahn nah Zahn herum; von diefer Art ift der aus Frankreich 
ftammende Arrondisseur hölicoidal?) und eine auf dem Schwarzwalde erfundene 
Vorrichtung ®). 

Es gewährt eine große Zeilerſparniß, wenn das Wälzen der Zähne mit dem Gin« 
—— verbunden, d. 5. dem Zahne durch das Einſchneiden ſelbſt ſogleich die richtige 

brundung gegeben wird. Hierauf find denn im der That viele Bemühungen gerichtet 
worden. Die Gräfe des Räderjchne bacuges erfüllt die doppelte Aufgabe des Einſchnei⸗ 
dens und Ubrundens, wenn ihr soon eine angemeljene, zu beiden Seiten ausgehöhlte 
Geftalt hat (Arrondirfräfe) Diefe ift aber nur bei Fräſen vom etwas bedeutender 
Größe leicht mit der erforderlichen Genauigkeit berzuftellen, weshalb auch meift nur größere 
Schneidzeuge zum Rundeinfhneiden mittelft Fräfen vorgerichtet zu werden pflegen. 
Im Ulgemeinen ift es vortheilhafter, ftatt der Fräſe einen einzelnen Jahn, Schneid- 
zahn, d. h. einen flählernen Meikel anzumenden, deffen Schneide die Geſtalt der a 
lüde (des Zwifhenraumes zweier Radzähne) mit Einfluß der Abrundung befigt. Gin 
folder Schneidzahn wird quer durch die Achſe, welche fonft die Fräfe trägt, eingeftedt; 
diefe Achſe muk aber alsdann eine weit grökere Umdrehungsgefhwindigleit empfangen, 


1) Zeitſchrift des öfterreich. IngenteursBereins 1862, ©. 186. — Polyl. Yourn., 
nn a — Deutjche Gewerbezeitung 1863, ©. 264. — Polyt. Eentr. 


») Genie ind., T. 12, p. 255. — Jobard, Bulletin, T. 31, p. 66. — Bolpt. 

Gentr. 1857, ©. 364. 

ütte 1857, Taf. 22; 1858, Taf. 8, 

olyt. Yourn., Bd. 136, S. 185. 

rthoud, Trait& des horloges marines, p. 875. — Geißler's Uhrmader, 
IV. 89, — Ullgemeine ge tragt —— von J. U. Hülffe, 
Br. I. (einig, 1841), ©. 275. Artilel: Arrondirmafdine. 
6) Machine zur —— ng dieſer u: Jahrbucher, VI. 262. 
Polyt. Eentr., ®b. VII. er ©. 252. 
®) Polyt, Journ, Bd. 73, ©. 252. 
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als bei Anwendung der Fräſe nöthig und zwedmäßig if!) Man bringt auch wohl 
mehrere, auf dem Umkreife einer be eingejfehte, —— an?) oder gebraucht 
eine Arrondirfräfe in Geftalt eines Scheibenjegmentes, melde nad Urt des Schneidzahnes 
wirkt, aber ein jehr oftmalı ge Rachſcharfen geftattet?). — Bei der Berfertigung großer 
Rabyähne empfiehlt fi) die —— des Prinzipes der ger da ein geradlinig 

er Schneidzahn zwar langſ — geht, aber eine mehr geſicherie Führung — und 
En ut dideren Span nehmen fann, ſodaß zufolge des graben Umftandes die 
Arbeit doch ſehr raſch geht (Radhobelmajdhine)t). 

Die Heinen ftählernen Getriebe in Uhren werden aus Triebſtahl (S. 209) ver⸗ 
fertigt, von welchem man ein hinreichend langes Stüd fo abfeilt und abdreft, dab nur 
auf einem ile der Länge die Zähne ja * teeth, leaves) ſtehen bleiben, das Uebrige 
aber die e bildet, Di Zähne arbeitet man fodann mit Zriebfeilen (5. 352) aus. 
Größere Getriebe werden auf dem Raderſchneidzeuge * auf eigenen Getriebmaſchinen 
—5 & pignons)°) mit Fraſen eingeſchnitlen und dann gleich den Rädern gewälzt. 

aternen»Getriebe (lanternes), die aus runden, ar ng wei Scheiben im Rreije 
eſetzten Stöden beftehen, Tönnen mitte Fi einer Maid ne®) verfertigt werden, welche die 
—F en Löcher durch beide Scheiben zugleich bohrt (ſodaß man der völlig parallelen Stellung 

Elder verſichert iſt), und mitteljt einer Theilſcheibe die richtige Vertheilung der Löcher 
* Kreife hervorbringt. — Maſchinen beſonderer Art find angegeben worden, um die 
ftarten arg Striche für Winden durch Ausfräjen und Hobeln mit den Zähnen 


zu verjehen (©. 


— handelt, lann ae prafti ne * ohlen — Den bi 


hneidmafchine (S. 334) ein m en Fang bie Borm des Triebftangenzahnes hat. 
—* a der Bylinder durch Sägenſchnitte I vier gleiche Segmente zertheilt, jedes 
der letzieren mittelft eines Hölzernen Hammers flachgerichtet und endlich mittelft einer 
Fang ring (S. 263) — rechtwinklig gegen die aubengänge — in dünne Streif⸗ 
n ze 


XXL Hhren®). 


Allgemeine Bemerkungen. Man muß an einer Uhr, in ihrer einfachiten 
Geſtalt als blobes Gang werl (mourement, movement), drei Vorrichtungen unter 
fcheiden: den Bewegung3-Apparat, das Raderwerl und den Regulator, Unter dem 


2) Berne Ye 11. 8,5 
Berliner Verpandtun a XVII. (1839), ©. 111. 
olyt. Jou . 90. — Mitiheilungen 1854, ©, 9 
eve ERIK X.380. — — IIL 207, 233. — Berliner Berhands 
lungen, XXI. (1844), & 
%) Technolog — XI. 
9 Jahrbücher, vol 
7) Technolog. Enc Hope, XI 147. 
®) Berthoud, Essai sur P’horlogerie, 2 Tomes, Paris 1763. — Berthoud, 
de la mesure du temps, Paris 1787, — Berth oud, Histoire de la 
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legtern hat man einen Mafchinentheil zu verftehen, der — einmal in Bewegung gelegt 
— dur längere oder fürzere Zeit von felbft fortfährt, gleihdauernde wiederlehrende 
Bewegungen (Schwingungen) zu machen, Bei einigen Uhren ift dies ein Pendel 
(pendule, pendulum), bei andern ein Schwungrad (die Unruhe, balancier, 
balance) in Verbindung mit einer Ipiralförmig gewunbenen Stabliever (Spiral» 
feder, spiral, ressort spiral, spiral, spring): demnach zerfallen die Uhren in 
Bendel»-Uhren (pendules, celocks) und Unruh-Uhren (montres, watches). 
Die Schwingungen eines Pendels find deſto Schneller, Peg frger eng ii und 
zwar wächſt die Zahl der Schwingungen in einer beftimmten hältnifje, 
wie die Quadratwurzel der Pendellänge abnimmt: ein Pendel alfo a: } s En den 
vierten oder neumten Theil jeiner Länge verlürzt werden, damit es zwei oder drei Mal 
— ſchwinge. Iſt das Selunden⸗Pendel ge in jeder Sefunde genau ein 
al oder in der Stunde 3600 Mal ſchwingt), vom Aufhängungspuntte zum Schmwin« 


ungspunfte gemeffen, unter der geographijchen Breite von Hannover 994,2262mm lang, 
eo folgt die Pange des Pendels 
für 4800 Schwingungen in 1 Stunde = 559,25 mm 
6000 D .r " = 357, ” . 
„ 7200 e — 17 1.3.7, 7208 
[ 8000 * .. ” = 201,: " 
„ 8400 E Be „u 19261 „ 
„ 9000 i urn = 15908 „ 
9600 = = 13981 „ 


Dabei werben ſehr Heine Schwingungen voraußgefegt. 
Bei einer Unruhe find die Schwingungen defto man je fleiner umd leichter das 
—— ie flärfer und kürzer die Spiralfeder e: Sind alle diefe Berhältniffe ger 
n, ſo if es auch die Dauer einer einzelnen Schwingung, mit in die Zahl von 
en in gewiffer Zeit, z. B. in einer Stunde, 
Der Regulator einer Uhr giebt aljo durch fich jelbft ein Kleines aber genau zu 
beſtimmendes Zeitmaß, nämlich das einer einzelnen Schwingung. Wird die Dauer 
der Schwingung als 3. B. */n einer Stunde angenommen, jo handelt es fih darum, 


mesure du or 2 Tomes, Paris 1802. — Essai sur les montres A 

repetition, par — Genöve 1804. — Essai sur Phistoire abregee 
de l’'horlogerie, par L. Perron. Paris et Besangon 1834. — Des appli- 
cations de la m£canique à l’horlogerie par M. H. Rösal. Paris 1 — 


— Geißler’3 ——— — —— dbuch fir Uhrmacher, 2 
Leipzig 1810. — Uhrmacherlunfi. U —— Franzdſ. von ©. — 
Leipzig 1829, — L. hi 1 —— — der genauen Zeit ⸗ 
meh durch — — — — en hrmaderfunft, von 
Dürgenten., beitung des vorftehenden 
Werts) — see ige € an —— "über den —— von J. M. 
—ã für Landu . Au 


Ilmenau 1827. (30. u des Heuen Schauplabes * — u Handwerfe). 
— BVollftändiges ge ——— Uhrmacherkunſt, er E. Säreiber 4.4 


Weimar 1865. Neuen abe), — — — der 
emmungen der Shen Uhrmacherkunſt. Anleitung zur —— — ſer 
mmungen, ꝛc. 3. OG. Martens, — ig 1 


rimangen und Beipzig 
e Runft, die —* für die Zwecke der Uprmacheret zu bearbeiten. Nah 


Dumontier = Ei enfen. Weimar 1845. — ©. Heidner, die Schule 
des —* Wiesbaden 1865. — M. Großmann, der Untergang 
Das te 1866. — €, " Geori, — der 
tona 1867. — M. L. Booth, New and co x Sen clock and watchmakers 
—* New-York 1869. — — ch, —— > 39, 41, 62, 177, 
241, 242, 249, 254, 257, 272, ammlu & 135. — "Tode 
nolog. Eneploptie, Br. 'W. wa. : Dreh “. Bd. 5 federn, 
510; Bd. XIX. Mrlifel: Uhren — Hahlmenn, —— eg inen« 
—— L — — 1862, S. %. — 14, 
2x ele zerftreute Heid I —— en "ai tfhriten. 
(Ehwarbälber-Uhren: Bolyt. Yourn., 273, ‚ 2). 
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n Schwingungen mehaniih abzuzählen und deren Verlauf durch das Fortſchreiten 
bes Beigers (Übrzeigers, Weiiers, aiguille, hand) um den Raum einer Stunde 
auf "ir Bifferblatte (cadran, dial) anzuzeigen. Hierzu dient das Räderwerk 
einer Uhr. 


Die Bewegung eines ins Schwingen verjegten Pendel3 oder einer Unruhe würde 
aber bald (in Folge der Reibungen und des Luft-Widerftandes) ein Ende erreichen, 
wenn man nicht dahin wirkte, fortwährend durch einen neuen Antrieb ben Theil, 
der Kraft zu erjegen, der durch jene Hinderniſſe unwirkſam wird, gleihlam verloren 
geht. Hiermit it der Zwed des Bewegungs-Apparates ausgeſprochen, der in einem 
Gewichte oder einer Feder beftceht (Gewicht-Uhren, Feder-Uhren), und deſſen 
Kraftäußerung durch das Mädermwerf (dies ift die zweite Beſtimmung deffelben) auf 
das Pendel oder die Unruhe übertragen wird. 

Dei den Gewicht-Uhren hängt das bewegende Gewicht an einem Seile, einer 
Schnur, Darmfaite oder Kette, welcher an einer eijernen, mejfingenen oder hölzernen 
Walze (tambour, barrel) befejtigt und um diejelbe aufgewidelt ift. Indem das Ge 
wicht allmälig fintt, midelt es die Schnur ıc. ab, dreht dadurd die Walze um, und 
fegt (weil fi an legterer das erfte Rad der Uhr, das Waljenrad, Bodenrad, 
befindet) das Raderwerk in Gang. Durd das Geſperr (encliquetage, ein Sperr- 
Rad mit Sperr-ftegel) iſt die Walze jo mit ihrem Nabe verbunden, daß letzteres ſich 
nicht mit bewegt, wenn man durch das Aufziehen mit dem Schlüffel (ftatt deffen bei 
den größten Uhren eine Kurbel angewendet wird) die Walze umgelehrt dreht, um 
das Gewicht wieder aufzuminden, 

Bei den Feder-Uhren ift eine lange, höchſt elajtiiche, fpiralförmig zujammen- 
gewundene Stablieder (Uhrfeder, ressort, spring) in einem meſſingenen zylin- 
driihen Federhauſe (tambour, barillet, Barrel) eingeichloffen und mit einem Ende 
an ber Wand des Haufe, mit dem andern an deſſen Achſe (dem Federſt ifte, dem 
Bellbaum, arbre du barillet, arbor) befeftigt. Entweder ift das Federhaus un« 
beweglich; der Wellbaum jpannt, indem er mittelit des Schlüffels umgedreht wird, 
die Feder und wird nachher von diejer, indem fie fich ausbreitet, wieder (jedoch in 
entgegengejegter Richtung) umgedreht, Oder der Wellbaum ift in einer einzigen ich 
tung beweglich, nach welcher er beim Aufzichen gedreht wird, und das Federhaus 
dreht fih beim Gange der Uhr um den nun unbeweglichen Wellbaum. Oder endlich 
es dreht fih das nach beiden Seiten bewegliche Tyederhbaus um den ganz feititehenden 
Mellbaum jomohl beim Nufziehen, al3 während de3 Ganges. Im eriten Falle iſt 
das erite Rad ber Uhr (das Federhaus-Rad, roue de barillet) an dem Feder» 
ftifte angebracht und durch ein Geſperr mit demjelben verbunden; im zweiten Falle 
ift das Federhausrad am Federhauſe ſelbſt feit; im dritten Falle dreht das von der 
Weder in Bewegung geiegte Haus mitteljt der Kette (chaine, chain, S. 494) eine 
Schnede (fusce, fusee) um, an welcher ſich das erite Zahnrad (Shnedenrad, 
roue de fus6e) befindet. Daß auch bier das Geiperr (Shnedenrad) nicht 
fehlen darf, um das Schnedenrad mit der Schnede in geeigneter Weiſe zu verbinden, 
damit das Rädermwerf ftehen bleiben kann, während beim Aufzieben die Schnede ent« 
gegengefegt umgedreht wird, iſt von ſelbſt Mar. Die Schnede hat die Beftimmung, 
den im Gange allmälig an Kraft abnehmenden Zug ber Feder zu reguliren, d. b. 
mit gleihmäßiger Stärke auf das Räderwerk zu übertragen. Doch eripart man 
bei vielen Uhren die Schnede durch Anwendung einer ſehr langen Feder (welche eine 
gewiſſe Zeit lang hinreichend gleichmäßig wirkt) und bedient fi dann der für den 
erften und zweiten Fall angegebenen Einrichtungen. 


Pendelubren. — Hierzu gehören die Thurmuhren und Hausuhren 
(horloges), altronomijhen Uhren, Wanduhren und die meilten Tiid> 
uhren. Bis auf die zulegt genannten, welche in der Regel Federuhren find, werben 
fie ſammtlich durch Gewichte bewegt, die eine gleichlörmige Kraft gewähren und hierin 
den federn weit vorzuziehen find, Das Pendel beiteht aus der Stange (tige, 
rod), der Linse (lentille, ob) und der Aufhängung (suspension, suspension), 
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Kleine Pendel hängt man an einem Seidenfaden auf, größere an einem kurzen geraden 
Stüde einer dünnen Uhrfeder (suspension & ressort), jeltener auf einer Schneide 
(couteau) von gehärtetem Stable. Der Theil der Uhr, mwelder das Pendel mit dem 
NRädermwerle in Verbindung ſetzt, ift die Hemmung (&chappement, escapement), 
auch wohl der Gang genannt, Die Hemmung (diefen Namen führt fie, weil ohne 
fie das Uhrwerk Außerft jchnell ablaufen würde) befteht aus dem Hemmungädrade, 
Steigrade (roue de rencontre, escapement ıcheel) mit ſchräg eingejchnittenen oder 
«uf andere eigenthümlihe Weife geformten Zähnen und aus dem Anfer (ancre), 
einem nad feiner Geſtalt benannten Theile, deffen zwei Arme zwiſchen die Steigrads 
zähne eingreifen. Der Anter hängt mit dem Pendel durch die Gabel (fourchette) 
zulammen, Während einer Umdrehung des Steiprades erfolgen doppelt jo viel Pen⸗ 
delſchwingungen als jenes Rad Hähne enthält. 


Die Pendelflange verlängert fi durd Wärme und verkürgt fi duch Kälte; im 
erfteren Falle muß die Uhr (wegen der langfameren Schwingungen eines längeren Pens 
dels, ©. 600) zurüdbleiben, im zweiten alle dagegen voreilen. Bei fehr genauen 
Uhren vermeidet man diefe Abweichungen durch Anbringung eines Rompenjationd 
Pendels —— à compensation, compensation pendulum), welches jo eingerichtet 
ift, daß bei Temperatur-Nenderungen der mwingungspunft im gleicher Entfernung von 
der Aufhängung bleibt, mithin die Schwingungen nicht fchneller oder langſamer werden. 
Das Roftpendel (peudule & gril), mit einer roſtähnlich aus Eijen- und — 
ujammengejegten Stange, und das Quedfilberpendel (welches an einfacher Stange 
Halt der Linfe ein eifernes Gefäß mit Quedjilber trägt) gehören hierher. 

Die Zahl der im Gangwerle einer Pendeluhr nöthigen Räder hängt von der Zeit 
ab, welche die Uhr in einem Aufzuge gehen fol. Für eine Achttage-Uhr z. B. ge 
bra man ohne das Steigrad vier Räder und ebenfoviel Getriebe. Die Zähne 
Anzahlen müfen fid) dergeftalt nah den Schwingungen des Pendels richten, daß eines 
der Räder (das Minutenrad) genau in einer Stunde einen Umgang madt. ES jei 

. ®. ein Pendel gewählt, welches 8400 Schwingungen in der Stunde madt (©. 619). 

an lann under diefer Borausfehung dem Bodenrade A (©. 619) 72 Zä geben, 
Diefes Rad greift in ein Getriebe a von 12 Zähnen, an weldem fid) ein zweites Rad B 
von 60 Zähnen befindet. Durch das Rab B wird ein Szähniges Getriebe b umgedreht, 
mit weldem ein 72jähniges Rad C am gemeinſchaftlichet Achſe ſich befindet. Letzteres 
greift in ein Getriebe c von 6 Zähnen, welches kongentrif mit einem 60zähnigen Rade 

verbunden ift, Indem endlich das Rad D ein Getriebe d von 6 Zähnen in Bewer 
gung fegt, dreht es hierdurch das an demfelben befindliche Steigrad um, w im 
vorliegenden falle 35 Zähne belommt. Da während einer Umdrehung des Steigrades 
auf jeden Zahn deffelben zwei Schwingungen des Pendels fommen, fo muß das gegen- 


wärtige Steigrad * — 120 Umgänge in einer Stunde machen. Aus den ange 


führten Zähne-Unzahlen des Räderwerles läßt ſich leicht berechnen, daß unter diefer Bor» 
ausjegung das Rad D 12 Umdrehungen, das Rad C (Minutenrad) 1, das Rad B 
%/s und das MWalzenrad A #/,, Umdrehung vollbringt. Letzteres macht alfo einen Ums 
gang in 45 Stunden, und die Walze muß, wenn die Uhr 9 Tage oder 216 Stunden 
ang gehen foll, in einem Wufzuge 44, oder T 5 Mal fih um ihre ie drehen. 
Bon der Achſe des Minutenrades C, weldie den Minutenzeiger (aiguille des minu- 
tes, aiguille à minutes, minute hand) trägt, wird durch Zwiſchentäder (das fogenannte 
Vorlegemwerl, Zeigerwert, quadrature, cadrature, minuterie, dial-train, hour- 
train) der Stundenzeiger (ei uille des heures, hour hand) mit feiner 12 Mal 
geringeren Gefchwindigfeit umge et. 

Beiondere Vorrichtungen, welche man oft mit dem Gangwerke der Pendelubren 
in Berbinbung bringt, find: der Setundenzetger (aiguille des secondes, seconds 
hand), Datumzeiger, das Schlagmerf (sonnerie, striking work), ber 
Meder (reveil, alarm, alarum). 


Unruh-Uhren. — Außer den Tajhen-Uhren gehören hierzu bie 
Reijeubren, mande Heine Tiſchuhren, enblih die Ehronometer; alle 
find zugleich Feder - Uhren, da eine Gemwichtuhr nicht tragbar iſt. Die Chronometer 
(von ihrem Gebrauch in der Schifffahrt auh Cängenuhren, Seeuhren ges 
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nannt) müjjen, da von ihnen die außerſte Regelmäßigfeit des Ganges gefordert wird, mit 
einer Rompenſations⸗Unruhe verjeben jein, deren Echmingungszeit bei 
Temperaturwechjel unverändert bleibt. 
Das Gangwerk der gewöhnlichen Taſchenuhren begreift (das Steigrad der Hemmung 
ungercchnet) bier Mäder und vier Getriche. Das Schnedenrad A (oder das Feder— 
bausrad, wenn feine Schnede vorhanden ift, S. 601) greift in das erjte Getriebe a 
(Minutenrad- Getriebe), an deſſen Welle fih das grobe Bodenrad, Minuten 
rad (roue des minutes, grande roue moyenne, roue de longue tige) befindet. Dieſes 
Rad fett das zweite oder Mittelrad»Getriebe b in Bewegung, mit welchem fonzen« 
trifh das Mittelrad oder Fleine Bodenrad (petite roue moyenne) C verbunden 
iſt. Durd den Eingriff des letsteren in das Kronrad»-Getriebe c wird das Kronrad 
{roue de champ, crown-wheel) D umgedreht, welches wieder in das am Steigrade 
roue de rencontre, balance wheel) E beiindlihe Steigrad-Getriebe d eingreift. 
wiſchen die Zähne des Steigrades endlich faht die Spindel (verge, verge) mit ihren 
beiden Lappen, welche die Achſe der Unruhe ift. Das fronenartige ſchräg gezahnte Steig» 
rad mit der Spindel bildet die — SpindelHemmung GEchappement A 
vorge), an deren Stelle in feineren Uhren die Zylinder-Hemmung (Gehappement 
à cylindre) oder cine andere, die Unvolllommenheiten der Spindel vermeidende Hem- 
mung tritt. Bei jedem Umgange des Steigrades fommen zwei Schwingungen der Un« 
rube auf einen Steigrad-Fahn; man giebt dem Steigrade 9, 11 oder 13 Zähne, und 
laßt die Unruhe gewöhnlich ungefähr 18000 Schwingungen in der Stunde maden, weil 
langſam ſchwingende Unruhen zu jehr von äußeren Umftänden (Erſchütterungen, anhalz 
tendes Ruhigliegen der Uhr, zc.) geflört werden und einen weniger richtigen Gang 
gr Hiernach muß die Berechnung des Räderwerkes jo angelegt werben, daß das 
— in einer Stunde ein Mal ſich umdreht. Als Beiſpiel können folgende Zahlen 
gelten: 


Scnedenrad A 72 Zähne, 
Minutenrad B 80 


deſſen Getriebe a 12 Zähne. 
Mitthkd CH , 5 > 8 5% 
Kronrad Di „ “ : 28 5, 


Eteigrad El & “2.8 
Hiernach macht in einer Stunde (mährend das Rad B genau ein Mal herum kommt) 


das Steigrad = 840 Umdrehungen, die Unruhe 840 . 11.2 = 19480 
Schwingungen, das Schnedenrad */, Umgang. Soll die Uhr 30 Stunden in einem 
Aufzuge geben, fo find Hierzu 5 Umdrehungen der Schnede erforderlih. Das Zeiger: 
werk ift wie bei der Pendeluhr eingerichtet (©. ag Der richtige Gang der Taſchen ⸗ 
uhr wird erreicht, indem man nad Erforderniß den ſchwingenden Theil der Spiralfeder 
etwas verkürzt oder verlängert und bierdurd die Schwingungen beſchleunigt oder verzö« 
ert = 600). Hierzu dient die Stellung oder Korreftion (avance et retard). — 
in Selundenzeiger und ein Remontoir ( nismus zum Wufziehen der Uhr mittelft 
eines an derfelben verbleibenden gerändelten Kopfes) find Vorrichtungen, welche oft an 
den Taſchenuhren angebracht werden. 

Verfertigung der Uhren Wie im Vorſtehenden nur ein flüchtiger und 
äußerft gedrängter Abriß von den HaupteEinrichtungen der Uhren gegeben werben 
fonnte, jo ift es bier ganz unmöglich, mit einigem Anſcheine von Bollitändigfeit die 
Verfertigung der Uhrmwerte zu beichreiben: ein eigenes umfangreiches Wert würde 
dazu erforderlich ſein, indem feine Kunſt mit jo vielen und mannigfaltigen Hülfs— 
mitteln arbeitet, als gerade die ber Uhrmacher. Außer den für allgemeine Zwedce be» 
ftimmten Werkzeugen, als: Schraubitod, Feil - und Etiellloben, Zirkel, Hammer, 
Meißel, Grabitichel, Blechſcheren, Sägen, Durchſchnitt (bei fabritmäßiger Ubren-Er+ 
zeugung), Bohrer, Neibahlen, Senter, Feilen (S. 351), Zangen, Drehbant und Dreh 
ftubl, Schraubenblehe und Schneidluppen, Schleifiteine, Schleifmaſchine (S. 419), 
Polirſeilen (S. 430), Löthrohr, u. j. m. — gebraucht der Uhrmacher noch eine Menge 
bejonderer Inſtrumente und Heiner Maſchinen, welche ihm die Ausarbeitung einzelner 
Uhr-Beftandtheile erleichtern oder beim Zuſammenſetzen der Werte behülflich find, ıc. 

(58 möge hier die Angabe einiger der vorzügliciten jener Hülfsmittel genügen, deren 
nähere Erörterung fi mit dem Raume diefes Werles nicht verträgt und deren Erklä- 
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rung — ohne Hülfe von Zeichnungen meiſtentheils chen fo mißlich als weitläufig 
ſein wilrde: 

1) Zur Berfertigung der Räder; Näderihneidzeug (S. 59); Walzfeilen und Walz⸗ 
maſchine (S. 598) zum Wbrunden der Zähne; — Kronrad- Polirme chineij; — 
Eingriff-Birfel (outil d’engrenage, compas aux engrenages, de ing tool), 
um den Eingriff der Räder in die Getriche zu prüfen, umd die gehörige Entfernung der 
Zapfenlöcher flir die Räderwellen zu beftimmen. 

2) Zu den Getrieben: Getrichmafchine (S. 599), zum Einſchneiden und —— 
— Triebfeilen (S. 352), zur Ausarbeitung der Geiriebſahne aus freier Hand; Klöb- 
hen zum Poliren der Facetten (outil & polir la face des pignons, pinion facing tool). 

3) Zu den Gewicht-Walzen und Federhäuſern: Maſchine zum Eindrehen einer 
Ihraubenförmigen Rinne für die Schnur auf den Gewicht ⸗ Walzen der Pendeluhren; — 


Federhaus⸗Drehſtift (arbre & barillets, Barrel arbor); — PBederwinder 
—— spring tool) zum Einſehen der Feder in das Haus, und zum Herausnehmen 
derjelben. 


4} Zur Schnede: Schneckenſchneidzeuge verſchiedener Art (machine & tailler 
les fusies, m. A rayer les fusces, fusee engine)®), um den Schraubengang auf der 
Schnede einzufcpneiden, worin die fette liegt; Ubgleihftange (levier pour &galiser 
la fusce, adjusting tool)®), um die Nichtigkeit der Schnede in Bezug auf ver⸗ 
Anderliche ſtreft der Uhrfeder zu prüfen; Schnecken-Drehſtift oder Shnedenaus 
laufer, Schnedenablaufer (arbre A fustes), Die Tiefe des Schraubenganges auf 
der Schnee zu berichtigen; Schnedenabgleider (fusee tool, fusee turn), zu dem 
nämlichen Zwecke. 

5) Zur Hemmung und Unruhe: Steigrad-Schneidzeug (machine & fendre 
les roues de rencontre, balance-ıheel engine) +) zum Einfchneiden der Zähne, — 
Steigrad-Abgleichmaſchine (machine à justifier Fi roues de rencontre), um die 
Zähne zu berichtigen; — Steigradfeilen (S. 352); — Spindellehre; — Spin. 
deinieter (noisette A river les verges); — Bylinderrad»Schneid eug (machine 
a tailler les roues de cylindre)®), verfchiedene Mafchinen zur Wusbildung und Bes 
richtigung der Anlinderradjähne, und Zylinderrad⸗Drehſtuhl: zur —— des 
Steigrades flir die Zylinder· Hemmmung; Unruhdrehftift (arbre A balanciers), nrub- 
— Unruhpolir drehſtift (arbre A polir les balanciers), Unruhe @bgleid- 
maſchine. 


5) Zu den Wellzabfen: Zapfen-Drehſtuhl und Zapfen-Roulirſtuhl; — 
Zapfenfeilen (8. 352). 

7) Sum Ginfegen der Räder zwiichen die Platten des Geftelles Geradpäng-Ma» 
Ihine oder Plantir-Maichine (machine A planter, outil A planter, pitching-tool), 
woburd — nachdem die Sapfenlöcher der einen Platte nebohrt find — auf der andern 
Platte die Punkte angegeben werden, welche jenen Löchern gerade gegenüber liegen. Ger 
wöhnlich ift dieſe Vorrichtung dazu eingerichtet, um auch ſogleich die Öcher in der zweiten 
‘Motte zu bohren (Geradbohrmafdine), 

2) Zum Zufarmenfegen der Uhr: Zujanımenicker (main, watch holder), eine 
Vorrichtung, um das Halten der Uhr mtit der Hand zu vriparen ®). 


Und nod gar mande andere. 


Die Uhrbeitandtheile (unter welchen viele nicht von dem Uhrmacher, fondern in 
befonderen Fabrilen werfertigt werden, wie die federn”), die Stetten, bie Spirale 
federn, u, 1. m.) werben theild aus Meffing negoifen, theil aus Stahl geihmiedet, 
theils aus Blech oder Draht von Meſſing und Stahl verfertigt, Das Meifingblech 


) Polyt. Mittheilungen, IIL 85, 
2) Technolog. Encytlopadie, XIII. 72, 

) Technolog. Encyllopänie, V. 593, 

% Technolog. Fnchklopädie, XI. 394. 

5) Technolog. Eneytlopädie, XI. 399, 

°) Jahrbücher, I. 328. 

?} Tehnolog. Euchtlopadie, V. 525. — Bulletin d’Encouragement, XVII. 133. — 
Brevets 1944, T. 22, p. 42, — Polnt, Iourn., ®d. 88, 5 55. — Deutice 
Ind⸗Zig. 107, 343, 
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wird, um recht hart und fteif zu werben, vor feiner Anwendung geichlagen (S. 139, 
357). Nach der weiteren — heſcieh das Schleifen der meſſingenen Theile 
mit Schmirgel und Del auf Holz, Leber, Filz, oder troden mit Schmirgelpapier, zum 
Theil au mit Waſſerſchleifſteinen, Roble, ganzem Bimsſtein und Waſſer, Bimäftein- 
— und Del; das Poliren mit Tripel oder engliſcher Erde und Del auf Leder 

der Filz, zulegt auch wohl mit Polirrotb und Del oder Weingeift auf Leber, 
Stäblerne Arbeititüde (melche, um der feinften Politur fähig zu fein, fait jederzeit 
gehärtet werden, auch wenn dies übrigens ihre Beſtimmung nicht erfordert) ſchleift 
man mit Schmirgel oder gepulvertem levantiichen Steine, welche beide mit Del ge 
braucht und auf Eiſen- oder weiche Stahlitäbchen, auf Holz, Spiegelglas, bleierne 
Schleifſcheiben ıc. aufgetragen werden. Das Schleifen mit Hand-Delfteinen findet mur 
bei größeren Arbeiten ftatt. Die Politur giebt man dem Stable mit Half und Mein- 
geift auf Holz oder Glas, volltommener jedoh mit Polirrotb und Del oder Zinn: 
alche und Del, welche man auf Stäbchen, Platten oder Scheiben von Holz, belebertem 
Holz, Eiien, Stahl, Meffing, Zint, Kupfer, Spiegelglas, aufträgt. Viele Heine Stahl» 
beitandtheile werden (wenn fie auch nicht gehärtet find) des ſchöneren Anſehens wegen 
blau angelaffen, gewöhnlich über der Flamme einer Weingeiftlampe. 

Löthungen werden mit Meffing-Schlagloth im Feuer oder vor dem Löthrohre, 
zum Theil auch mit Zinn vor dem Löthrohre, verrichtet; im den allermeiften Fällen 
jedod bewirkt der Uhrmacher die Zulammenfügungen an feinen Arbeiten wmittelft 
Schrauben und Nieten. 





“ > | 
Digittzgg by 





806 


Zweiter Abfchnitt. 


Verarbeitung des Holzes '). 


JJ vielfältiger Verwandtſchaft, welche die Verarbeitung des Holzes mit jener 
der Metalle darbictet, entdedt man doc) bei einiger näheren Vetrachtung Umftände, 
welche höchſt weſentliche Unterichiede zwiſchen dieſen beiden großen Zweigen der Ge- 
merbe begründen, Dem Holze fehlen nämlich die Eigenichaiten der Dehnbarkeit 
und ber Shmelzjbarleit, welche man bei den Metallen mehr oder weniger all» 
gemein antrifft; und bierburd fallen zwei, mit der ausgedehnteften Anwendbarteit 
begabte Mittel zur Daritellung des Materiales in beliebigen Geftalten (das Gießen, 
und das Schmieden jammt den verwandten Bearbeitungen) weg, Man wird bier 
nach leicht begreifen, wie es fommt, dab die Verarbeitung des Holzes einfaher — 
richtiger gelagt: auf eine Heinere Anzahl von Haupt-Verfahrungdarten beihräntt — 
if. Nur ein geringer und lange nicht zureichender Erjag bierfür liegt darin, daß 
vermöge feiner eigentbümlichen, ausgezeichnet falerigen Struktur das Holz in manden 
Fällen durh Spalten bearbeitet werben kann, wofür ſich in der Metallverarbei- 
tung nichts Entiprechendes findet. Die Geitaltung des Holzes kann, nad) dem Vor⸗ 
ftehenden, fait ganz allein durch Zertheilung (Köjung des Zuſammenhanges) bewirkt 
werden, indem andere Hülfsmittel, nämlih das Biegen und Preſſen jammen» 
drüden) nur in jehr geringem Umfange anwendbar find. Uebrigens läßt ſich der 
Gegenftand bier ganz in berielben Weile zu leichter und klarer Weberficht eintheilen, 
wie es mit der Verarbeitung der Metalle geihehen it. Wir betrachten demnad in 
ichs Kapiteln: 1) das Material in jeinen Eigenſchaften und Abänderungen ; 
2) die Vorbereitung der rohen Holzitämme zur eigentlichen Verarbeitung, vor« 
züglich deren Zertheilung in ſolche Stüde, melde den einzelnen, mit der Verfertigung 
der Holzwaren beichäftigten Gewerben am bequemiten find; 3) die Ausarbei- 
tung jelbit, infofern die Hervorbringung der mannigfaltigiten Aörpergeftalten aus 
Holz ihr Zweck it; die Zufammenfügung der Beitandtbeile; 5) bie Bollen- 
dungs- und Derihönerungd- Arbeiten; 6) die Berfertigung der 
wichtigſten einzelnen Klaſſen von Holzsmaren im Beſonderen. 


) Technol. Stizzenb. von 6.5. Schmidt, IL, Abih. Stuttgart 1864, Taf. 13 - 18. 
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Erftes Kapitel. 
Eigenichaften des Holzes’). 


D: Hol; (bois, wood) bildet die Dauptjubitang des Stammes und der Nejte an 
den Bäumen und Sträuchern. Die verichiebenartigen Theile, aus welchen ein ſolcher 
Stamm beiteht, erfennt man jehr deutlich, wenn man bdenjelben quer durchſchneidet 
und die Schnittfläche betrachtet. Hier bemerft man als äußerfte Hülle des Ganzen 
die aus loderem Zellgewebe (Parenchymgewebe) beitehende Rinde (Ecorce, bark); 
zunächſt innerhalb derjelben den Bait (liber, livret, bast), eine aus mehr oder 
weniger lojen, jehr biegiamen, langgeitredten, oft vielfadh verzweigten Bellen gebildete 
Schicht; dann den Splint (aubier, aubour, alburn, alburnum, sap-wood, sap), 
eine weiche holzartige Maffe, welche wie ein Ring das eigentliche Holz umſchließt, und 
fi von demielben durd eine hellere Farbe auszeichnet; endlich das (gemöhnlih vom 
Splinte jcharf abgegrenzte) Holz jelbit, den inneren Theil des Stammes, welder an 
der Saftleitung nicht mehr participirt und im Mittelpunfte die mit loderem Zellge⸗ 
webe ausgefüllte, gegen die Holzmaſſe der Regel nah wenig umfänglihde Mart- 
röhre enthält. Das Holz befteht aus Faſerbündeln, welche bei ſchlicht gewachſenem 
Holze in geringem Grade jchraubenartig gewunden find, aljo nicht ganz parallel zur 
Adienlinie des Stammes liegen; es nimmt von dem Splinte aus nad der Mitte bin 
in bemerfbarem und oft jehr auffallendem Grade an Dichtigleit und Schwere, Härte 
und Feſtigleit, ſowie an Dunkelheit der Farbe zu, meshalb man gewöhnlich den 
innerften Theil mit dem bejondern Namen Herz, Kern oder Kernbolz (coeur, 
heart, heart wood) bezeichnet, wogegen man das zunächſt am Splint liegende: das 
junge Holz nennt, Diefe legtere Benennung rechtiertigt fich volllommen durch den 
Vorgang, welcher beim Wachſen der Bäume jtattfindet. Jedes Jahr wird nämlich 
auf der inneriten Fläche der Rinde, aus dem fogen. Bildungsiaftgewebe oder Cam 
bium rundum eine Qage von Gefäßbändeln und Holzzellen new erzeugt, welche Splint 
bilden, während der ältere Splint almälig durch Verdidung der Zeüwandungen fi 


*) Die techniſchen Eigenſchaften der Hölzer. Von 5 Nördlinger Stuttgart 
1860. — % Nördlinger, Querjcnitte von 100 Holzarten, Stuttgart und 
Tübingen 1852—1869, 5 Bände, atürlie, durchſcheinend dünne Blättchen 
Hirnholg, nebft erläuterndem Texte). — Ueber den Bau des Holzes der in Deutſch⸗ 
land wildwadienden und häufiger fultivirten Bäume und Sträuder. Bon 3. 
Roßmann. Frankfurt a. M. 1865. — Dr. Jul, Wiesner, Einleitung in 

die — Mikroſtopie. Wien 1867. — Derſelbe, die Rohſtoffe des Pflanzen 

reichs. Leipzig 1873 (S. 517). — Dr. Nördlinger, der Polring als Grund» 

lage de3 Baumförpers. Stuttgart 1872. — Holtzapffel, I. 13—116. 
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verdichtet und zu eigentlihem Holze ummwandelt. Da dieie Zunahme der Holzmaſſe 
in umjeren Klimaten nicht einen gleihmäßigen Gang fortgeht, ſondern durd den 
Winter unterbrochen wird, jo entitehen hierdurch fichtbare ringiörmige und konzentrijche 
Lagen, die man mit dem Namen Jahrringe oder Jahre (couches, zones 
ligneuses, annual rings) bezeichnet, und deren jcharfe Abgrenzung meiſt dadurd bes 
fonders bervortritt, daß die Zellen, melde die im Frühling und Sommer gebildeten 
Schichten zufammeniegen, dünnmwandiger find, als diejenigen der Herbſtlagen. Dieje 
Ringe find gewöhnlich in der Gegend des Kernes breiter als nahe am Splint, doch 
jehr oft erſt in einiger Entfernung von der Marlröhre am breiteften. Auf der Längenr 
Ichnittfläche des Holzes bilden fie Streifen nad der Nichtung der Faſern. Bäume 
verichiedener Art bieten meilt ein auffallend verſchiedenes Anjehen der Ringe bar. 
An den dichten und harten, in heißen Erdgegenden wachſenden Hölzern find die Jahr- 
ringe weniger deutlich, und oft faſt gar nicht zu untericheiden. 

Je —*5— eine Baumart wachſt, deſto ſchmäler find demzufolge ihre Jahrringe: 
da indeſſen Boden, Klima und ſonſtige Verſchiedenheiten des Standortes bedeutenden 
Einfluß auf das Wachsthum Haben, jo ift über die Breite der Jahrringe in einer und 
derjelben Holzart feine einigermaken fefte Beitimmung aufzuftellen; folgende Angaben 
fügen fi auf Zählungen an einigen Probeftüden und können nur als Beifpiele zur 
Darlegung der großen Verſchiedenheiten dienen. Es fanden fi auf 24mm der Holz 
dide in der —— des Stammhalbmeſſers) an Eſchen 2 bis 14 Jahrringe, Tannen 
5 bis 9, Lärchen 5 bis 20, Föhren 17 bis 25, Erlen und Kirſchbaum 6 bis 12, Buche 
6 bis 37, Mahagoni 6 bis 24, Eichen 9 bis 21, Buchsbaum 30 bis 50, Eibenbaum (Tarus) 
20 bis über 100. — Oftmals hat ein und derſelbe Jahrring an verfchiedenen Stellen 
feines Umfreijes eine jehr verſchiedene Breite, wodurd die Marfröhre beträchtlich außer: 
* der Mittellinie des Stammes zu liegen fommt. Namentlich pflegt auf der nad 

orden geftandenen Seite des Baumes die Breite der Jahrringe Heiner (dabei dic Härte 
und ng feit ihrer Subſtanz größer) zu fein, als auf der Südſeite. Von der Regel, 
daß die “+ Bir eines und defielben Stammes defto ſchmäler find, je weiter nad) au 

e liegen, fommen zuweilen auffallende Ausnahmen vor: Wird nämlid in den erften 
bensjahren eines mes defien Wahsthum durd äußere Berhältniffe beſchränkt (im» 
dem er 3. B. dit umgeben zwiſchen anderen Bäumen fleht), fpäter aber mit einem 
Male eine günftigere Lage Herbeigeführt (im angenommenen falle dur das MWeghauen 
der umgebenden Bäume), jo wählt plöglih der Baum von da an fdhneller, und man 
ai dann im Ferne chnal⸗ Jahrringe, auf welche ſolche von größerer Breite ohne 
ebergang folgen. — In Eihenfämmen findet fi micht felten mitten im feften Holze 
ein Rin en weißen, fplintartigen Holzes, welder entweder nur einen Jahrring 
oder auch mehrere Jahrringe umfaßt und natürlich ein ſehr unangenehmer fyehler ift: 
der jogenannte Mondring, faljche oder doppelte Splint (faux —— — 
ähnliche Exſcheinung lommt bei einigen anderen Baumarten vor, wo aber der Ring oft 
dunkler gefärbt ift als die übrige Holymaffe. 


In dem Holzkörper find bei genauerer Unterjuchung dreierlei Beſtandtheile zu 
unterſcheiden. Den übermwiegenditen Theil deffelben machen die eigentlihen Holze 
falern (Holzgellen) aus: langgeitredte, in der Adienrichtung des Stammes 
verlaufende, oben und unten zugeipigte und geichloffene Zellen mit enger Höblung, 
ſodaß fie dem unbemaffneten Auge ala majjive Faſern, auf dem Querfchnitte im 
ihrer Vereinigung als dichter Körper erſcheinen. Zwiſchen diefen Faſern befinden 
fih (jedoch nur bei den Laubhölzern), in verichiedener Weile vertheilt, bie foge- 
nannten Dolzgefäße, d. h. weitere, anfangs Saft, ſpäter Luft enthaltende, 
langgeftredie und mit den Faſern parallel laufende Röhren, welche am zahl« 
reihften und größten in dem innern Theile des Xahrringes anzutreffen find und 
(im Splint) der GSaftzuführung dienen. Gndlih bemerft man Theile von fein- 
zelliger, kurzer (nicht fajeriger) Tertur, gleich Rinde und Mark aus Parenchymgewebe 
nebildet, welche — die Faſermaſſe quer durchſetzend — in der Richtung von Halb» 
meſſern ftrahlenartig vom Mittelpunfte gegen die Rinde laufen (daber Martitrablen, 
rayons mödullaires, medullary rays, in der botaniihen Sprache) und zahlreiche 
dünne Blättchen oder Streifen darftellen: die fjogenannten Spiegel (miroirs, 
maille), Die Längenribtung der Spiegel durchkreuzt die Yahrringe unter rechtem 
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Mintel, ihre Breite iſt nah ber Länge de3 Stammes geitellt, ihre Dide unterbricht 
den Lauf der Yahrringe Nah den Ebenen der Spiegel erfolgt (beionders wenn 
legtere groß oder breit find) am leichteiten das Spalten des Holzes. Auf der Fläche 
folder Holzitüde, welhe nah dem Spiegel oder Spalt, d. h. in der Richtung 
der Stamm-Dalbmelfer, geſchnitten oder zugerichtet find (Zpiegelholz, bois de 
maille, unrichtig: bois d’email), bemerft man die Spiegel ala glänzende Flecken ober 
Streifen; fie zeigen Jich dagegen als ſchmale, mit den Längenfaſern parallel laufende 
Etriche dort, wo die Schnittflädhe die Richtung einer Tangente zu den Jahrringen 
bat, aljo die Fläche der Spiegel durchlreuzt, und al3 ftrahlenförmig divergirende 
Linien auf dem Querichnitte bes Stammes. Wie die Jahrringe, jo find auch die 
Spiegel durch ihre Menge, Größe jund jonftige Beſchaffenheit fehr oft dermaßen 
farafteriftiich, dab fie weſentliche Kennzeichen verichiedener Holzarten abgeben, jelbft 
wenn dieje durch mancherlei Bearbeitungen übrigens ein verändertes Anſehen ber 
lommen haben, In den Dölzern der meilten Bäume find alle Spiegel jehr dünn 
und flein; im einigen dagegen zeichnet ſich eine geringe Anzahl derjelben durch ihre 
Größe aus, mährend die übrigen oft nur mit dem Vergrößerungsglaje entdedt wer 
den können: erjtere (die großen Markitrahlen, primären M.) geben unmittelbar von 
der Martröhre aus, legtere (die feinen, jecundären) beginnen erjt in einiger Entfer⸗ 
nung von derjelben. In einem und demſelben Stamme ftehen die Spiegel einander 
näher in ber Gegend des Kernes, und mehr zeritreut in der Nachbarichaft des 
Splintes, 

Deshalb, und weil jelbft das Holz von einerlei Baumarkt unter Umftänden verjchie- 
den ift, läht fi nichts unbedingt Gültiges über die Anzahl der Spiegel auf beftimms 
tem Raume angeben. Jedoch kann, um hierllber wenigſtens einen Begriff zu verſchaffen, 
angeführt werden, daß (in der Richtung der Jahrringe gezählt) auf 24 mm ungefähr 
Spiegel enthalten find: bei Linden, Ahorn-, Birken- und Kirſchbaumholz 100 bis 120 ; 
bei Apfelbaum-, Eichen» und Mahagoniholz 120 bis 140; bei Tannen:, Fichten, Wei⸗ 
denholz 130 bis 160; bei fchwarzem Ebenholz 150 bis 200; bei Birnbaumholz 200 
bis 240; bei Rothbuchen- und Weißbuchenholz 100 bis 120, wovon nur 10 bis 15 
mit freiem Auge zu ſehen find; bei Eichenholz 150 bis 200, davon 5 bis 15 dem uns 
bewaifneten Auge Hhtbar. — Die großen oder Haupt-Marffirahlen, wo dergleichen vor» 
fommen, find an Breite und Dide Fehr verschieden: die Breite beträgt beiſpielsweiſe etwa 
0,2mm heim Buchsbaum, 0,5 mm bei der Eiche, Imm heim Spitahorn, Zmm beim 
Zwetſchenbaum, 5mm bei der Rothbuche, 50 mm bei der Stieleihe, bis 160 mm hei der 
gemeinen Erle; die Dide ungefähr 0,015 mm bei der Weide, 0,025 mm heim Elsbeer- 
baume, 0,05 mm beim gemeinen Ahorn, 0,6 mm bei der gemeinen Erle. — Nah Beihaf- 
—8* des Zellgewebes find Markröhre und Marlſtrahlen gleihartig mit der Rinde: 

arenhumgewebe, durch dünnwandige nicht langgeftredte, polyedrifch: Zellen farakterifirt. 


Die Längenfafern, aus melden das Hauptgewebe der Holzmafje beiteht, be 
gründen die größte Eigenthümlichkeit de3 Gefüges beim Holze. Das fajerige und 
fehnige Gefüge mander Metalle ift hiermit, in Beziehung auf die Verarbeitung, kaum 
in Vergleich zu ftellen; denn bet feinem Metalle tritt ein, was beim Holze jehr ber 
merfbar iſt: dab die Bearbeitung durch ſchneidende Werkzeuge mit verjchiedenem 
Grade von Leichtigkeit ftattfndet, je nachdem im verfchtedener Richtung auf die Faſern 
gewirkt wird. Und da überdies von der Lage der Faſern auch das Verhalten des 
Holzes in noch anderen Beziehungen abhängt, jo wird es wichtig, hierfür allgemein 
angenommene Hunitausdrüde einzuführen.‘ Man bezeichnet mit Qangholz, Län» 
aenbolz (fil du bois, bois de fil) die Richtung parallel zu den Faſern (nach dem 
Faden): mit Querholz die Richtung, melde in der Ebene der Faſern recht 
winklig gegen diejelben iſt; mit Hirnbolz (bois de bout, bois debout, crossway 
of the grain, eross grain, end grain, end way, pin-way) ober Hirn die Ebene, welche 
mit der Ebene der Faſern einen rechten Winlel macht. Im Gegenfag zum Hirn nennt 
man die nit dem Faſernlauf parallelen Flachen Aderholz (plankway of the grain), 
Auf den Dirnjeiten oder Dirn-Enden eines Holzitüdes treten die Querſchnitte 
Jämmtlicher Zellen und Gefähe als Eleinere und größere Deffnungen oder Poren zu 
Tage. Diele find bei einigen Holzarten durchaus fein und gleihförmig (4. B. Spin« 
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tritt: dagegen wirb eine geringere Härte dann geſchätzt, wenn es fi) um die Antven- 
dung zu Schnikarbeit u. dal. handelt. 

Die gebräuchlichſten Holzarten find rüdfichtlih ihrer Härte etwa folgendermaßen 
zu Haffifiziren (nad Nörblinger): 

Steinhart: Podholz, Ebenholz und ähnliche. 

Beinhart: Sauerdorn, Buchsbaum, Hedenkirihe, Springe. 

Sehr hart: Kornellirſche, Hartriegel, Weißdorn. 

Hart: Masholder, Spitzahorn, gemeiner Ahorn, Weißbuche, wilder Kiſchbaum, 
Mehlbeerbaum, Kreuzdorn, — Spierlingsbaum, Eibenbaum. 

Ziemlich hart: Eiche, Zwetſchenbaum, Mahalebkirſche, Alazienholz — Ulme. 

Etwas hart: Silberahorn, Spindelbaum, Rothbuche, Nußbaum, Birnbaum, Apfel- 
baum, Elsbeerbaum, Stieleiche, Traubeneiche, Vogelbeerbaum. 
— Fichte, Tanne, Roßlaſtanie, Erle, Birke, Haſelnuß, Wachholder, Lärche, Föhre, 

raubentirjche. 
Sehr wei: Weymouthskiefer, Pappel, Weide, Linde. 


Bedeutende Schwere d, h. aroßes Ipezifilches Gewicht, ift in der Regel den 
ſehr harten Hölzern eigen, welche fih zugleich gewöhnlich durch ein beionders dichtes 
Gefüge auszeichnen. Die Holzjubftanz an ſich ift auch bei den leichteiten Hölgern 
ſpezifiſch ſchwerer als Waffer; jedoch ift die Porofität Urfache, daß die meiften Holy 
arten auf dem Waſſer ſchwimmen, weil die Zwiſchenräume der Faſern mehr oder 
weniger Luft einjchliehen. Im friich gefällten Zuftande find alle Holzarten bedeutend 
(um ein Viertel oder Drittel, ja jelbft um mehr als die Hälfte) ſchwerer, als nachdem 
fie durch Liegen an der Luft (wobei die wäflerigen Theile des Saftes verdunjten) gut 
ausgetrodnet find. 

Für die Anwendung ift das jpezifiiche Gewicht der fompalten, ohne Zwiſchenräume 
gedachten Holzmaſſe (meldes z. B. bei Mahagoni 1,68, bei Eichen» und Buchenholz 
1,53, bet Ulmenholz 1,52, bei Linden-, Birken» und Pappelholz 1,48, bei Tannen und 
Ahornholz 1,46 — ohne Wichtigleit; wenn daher vom ſpezifiſchen Gewichte des 
Holzes die Rede iſt, jo betrachtet man daſſelbe — ohne Ruckſicht auf feine Porofitäit — 
als einen Körper, der jeinen Raumumfang mit gleihmäßiger Dichtigleit ausfült. Zwar 
ift das Gewicht —— Holzarten zum Theil ſehr bedeutend verſchieden; aber nicht 
minder weicht es bei Stüden einer und berfelben Holzart ab, indem theils Witer und 
Standort der Päume darauf großen Einfluß haben, theil® das Got aus —— 
Theilen eines Stammes ungleiches ſpezifiſches Gewicht zeigt (der Kern ,. B. ein größe 
tes als die dem Splinte näher liegenden Schichten), Baher läßt ſich Fır das Gewicht 
einer beftimmten Holzart nit eine allgemein gültige Zahl, jondern nur annähernd ı 
hoöͤchſte und eine niedrigfte Grenze angeben, welche beide oft meiter auseinander liegen, 
als die Gewichte verſchiedener Holzarten. Für praktiſche Zwede, zu Schägungen, Tann 
es indefjen bequem fein, eine Mitteljahl zu — wenn fpezielle, in dem einzelnen 
Falle ausgemittelte Beftimmungen fehlen. Mit Rüdfiht auf diefen Umftand ift die fol 
gende De über das ſpezifiſche Gewicht der gebräuchlichen Holzarten entworfen, bei 
welcher nicht verſchwiegen werden darf, daß rückfichtlich einiger Hölzer die Beobachtungen 
nicht zahlreich genug vorliegen oder felbft ungenau zu fein jcheinen. 


39* 
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Namen — TEE, DE 
der Friſch (grün). 
Holzarten. —— — 
| Mittels 
| Grenzen. jahl, 
Ahorn ES Dal DR. RT) | 0,830—1, 050 0,940 
Dar (Robinia) . 0,750— 1,000 | 0,875 
Apfelbaum . „08 »0—1,260 | 1,105 
Bere ? — 
— 0,800—1, 090 | 0,945 
Birn Bart 070 | 1,015 
— (Juniperus virginiana) | 1,100 1,100 
Buche (Nothbude) . . 3. 120 | 0.986 
uchsbaum . . | 1,2001, 260 | 1,239 
Ebenholz, ſchwarzes — 
—— ——— Io 70-1, 100 | 1,085 
Eiche J .| 0,870— 1.280 1,075 
Glsbeerbaum . + +) 0,870—1,130 | 1,000 
Erle a iur 0,510—1, on 0,810 
JJJ u a 0,700—1,140 | 0,920 
Fichte (Rothtanne) , +) 0,400— 1,070 | 0,735 
lieder (Syringa) . + «|| 0,970—1,130 | 1,050 
Böhre (Kiefer) . - —J 0,330—1,078 | 0,729 
Grenadillholz braune) . A | — — 
5 is un —— | _ — 
wa iſengrenadi — — 
artrieg J—— — — | 0,960—1,0W | 1,025 
elunde r (Sambucus) . 0,720—1,060 | 0,890 
———— 220. 1 0,650—1,050 | 0,850 
u Mahale ice +.) 1,050—1,180 | 1,115 
> — a 1,000 1,000 
Königsholz 2 an — — 
Rornellirjce . ’ er 1,010—1,330 | 1,170 
Kreupon . .. 2. +1 0,790—1,160 | 0,975 
RT . | 0,520—1,000 | 0,760 
Binde: » 3:0: 024 3% I 0,580—0,878 0,729 
Mahagenı . .. . F | — 
Meplbeerbaum . » u 2 2 2... 1,00—1,210 1,115 
RE | 0910-0; 920 | 0,915 
—— Ian al _ 
Bappel ö Ä “+ 0,610—1,100 | 0,855 
Plaumbaum s 0870-1, 170 1,020 
Bodbolz FE _ 
Nokfaftanie . 2 3 | 0,760—1,040 0,900 
Sauerdorn (Berberis) 5 I Ft, 1,110 
Spierlingsbaum 6% . . | 0,920—1,170 | 1,045 
Spindelbaum k “>. +) 0,690—1,140 | 0,915 
Stehpalme . -. 2 Bu — — 
— (Weiktanne) . |! 0,770—1,230 | 1,000 
ih : . — — 
ne — — 0 730- 1.180 0,955 
Vogelbeerbaum ; Eh | 0,810—1, 120 | 0,065 
Weid 2 2.2.2.210,670—0,970 | 0,820 
— ( inbuie) 2.2.2.210,920—1,250 | 1,085 
Weikdor “ — | 0900-1, ‚140 | 1,040 


Eigenſchaften des Holzes (Spezif. Gewicht). 


} 





Speziftihes Gewicht. 





Grenzen, 


0,530 0,810 | 
0,580—0,850 


0,660—0,860 
0,659— 0,989 
0,510—0,770 
0,646—0,839 
0,400—0,600 
0,500-—0,909 
0,907—1,162 
1,187—1,331 
0,740—0,940 
0,530 1,030 
0,690—0,890 
0,420—0,880 
0,540——0.940 
0,350—0,600 
0,920—0,990 
0,310-—0,828 


0,973 
1,185— 1,239 
1,283 


0,770—0,900 
0,530 —0,760 
0,908 


0,570—0,785 
0,760 0,840 
0,610—0,693 
0,980— 1,069 
0,880-—1,030 
0,620— 0,800 
0,440— 0,200 
0,320 —0,604 
0,560—1,063 
0,734—1,020 
0,579—0,811 


0,590—0,964 
0,730—1,000 
0,574—0/850 
0,764—0,952 
0,370—0,746 
0.607—0.860 
0,560-- 0,854 
0,570—0,780 
0,392—0,630 
0,6200, 
0,7155 0,801 


Lufitroden. 


| Mittels 
dabl. 


(009 
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Die Feftigleit (die Stärke des Zufammenhanges) des Holzes kann bei den 
mannigfaltigen Anwendungen dejlelben auf verihievene Weile in Anſpruch genommen 
werden, und zeigt fi) hiernach ſehr ungleich. Man muß unterjcheiden: 

a) Die abjolute fFeitigleit, d. b. den Widerſtand, welchen das Holz der 
Trennung jeiner Theile dur Zerreißen entgegenieht, indem ein Ende befeitigt iſt, 
und am andern eine Fraft in der Nichtung der Faſern ziehend oder jpannend wirft. 


b) Die Quer>- Feitigfeit, der Quer-Yufammenhang, wenn man mit diefem 
Namen den Widerſtand bezeichnen will, den das Holz gegen das Herreißen letitet, 
vorausgelegt, daß die Lage der Faſern rechtwinklig (oder jchief) gegen die Richtung 
des Zuges it. Man dente fich 3. B. quer von einer Bohle einen Streifen abge 
Ihnitten, und Dielen nach jeiner Yänge (entiprechend der urjprünglichen Bohlen-Breite) 
durch eine Kraft angeipannt. Es handelt fich hier nicht um das Abreißen der Faſern 
jelbit (mie bei der abjoluten Feitigkeit), Sondern um eine Trennung des Zulammtene 
hanges zwilchen den neben einander liegenden Faſern. Jedenfalls iſt diejer Zujam- 
menbang viel geringer, als die abjolute Feſtigkeit. 

ce) Die Spaltungs- Feftigleit, d. h. der Widerſtand gegen Trennung 
der Faſern durch einen zwiſchen fie eindringenden keilförmigen Körper. Diejelbe läßt 
fih offenbar auf die Querfeſtigkeit zurückführen. : 

d) Die Feftigleit gegen Verſchiebung, melde fich äußert, wenn durch 
eine in der Richtung der Faſern wirkende (oder auf dieje Richtung zu reduzirende) 
Kraft ein Theil der Faſern längs der übrigen Holzmafje fortgeihoben oder jortgezo- 
gen, und dadurch von derjelben getrennt werden joll, 

e) Die relative Feſtigkeit, d. b. der Widerftand gegen das Zerbrechen, 
. wobei das Holz an einem Ende oder an beiden Enden unterſtützt (befeitigt) it, und 
eine Kraft rechtwinklig gegen die Faſern jowie gegen die Dauptdimenfion (Länge) 
des Stüdes wirft. 


f) Die Drehungs- oder Torſions-Feſtigkeit, oder der Widerſtand 
gegen Zerbreden durh Zufammendrehen, wobei 5. B. ein Stab an einem Ende feit- 
gehalten und am andern um jeine Achje gedreht wird. 


£) Die rädmwirlende Feſtigkeit, oder die Fähigkeit, dem Zufammen- 
ftauchen oder Berbrüden (ſei es in ber Richtung der Faſern oder quer auf diejelben) 
zu widerſtehen. 


Nicht mur zeigen verſchiedene Holzarten verſchiedene Grade von Feſtigkeit; ſon⸗ 
bern es ergiebt aud die Erfahrung, daß bei derjelben Holzart die Feſtigkeit jchr be 
deutend ungleich ift nach dem Alter und Wuchle des Baumes, nad) feinem Standorte 
in Bezug auf Boden, Lage, Klima ꝛc., und nad dem Theile des Baumes, woraus 
das Holz genommen wurde (Stamme oder Aſtholz, Kernholz oder Splinthol). 


er über die abjolute Feſtigleit der gebräuchlichſten —— (im luft ⸗ 
trodenen Zuftande) haben nachſtehende Refultate gegeben, wobei die Kilogrammzahl die 
Größe der Kraft ausprüdt, welhe zum Zerreißen einer Querſchnittfläche von 1 Quadrat⸗ 
Millimeter erfordert wird: 


Kilogr. Kilogr. 
ar. EIER —* — 55 Re BB 
ein (Robinia) . . . „ 11,88 wie Fr ua u on 
pfelbaum . x... 6 n eißbuche). 2,74 „ 13, 
ee a ne 2a 
Birnbaum . ... 690 „ 757 | Mahagoni. . .» . . 5,68 „ 8,06 
Buche (Rotbbuhe) . . 1,11 „ 15,27 | Rukbaum. . . . . 9,68 
Ede . 2: 2.2... 2%3 „ 1451 | Pflaumenbaum . 7,28 
BR 3, Am me. se 111 „ 10,48 
DE u nn a 000 
GE ih : 38, 81 
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1..08 


. 034 , 03 
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ehmen wie folgt: 
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m immt, bevor er bricht. 


d Zähigkeit. Ver 
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Eſchenholzes 108 durdh* 


mfeit auch (und jo ger 
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‚ durch gleich große 
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144 ihrer Lange zu 


enholz 100, Tannenholz 


Aſamkeit, welche umge⸗ 
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— zäbe als troclenes; 


at t, wenn man es Karl 
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Ausdehnung oder Biegung eine Modifikation in ber Körpermafje ein, vermöge welcher 
ein Theil der bewirkten äußeren Veränderung bleibend wird, d. h. nicht wieder vers 
Ichmindet, nachdem die veränderte Urjache aufgehört hat zu mwirten. Das Maß der 
größten Kraft, welche ein Slörper auszuhalten vermag, ohne eine bleibende Ausdeh- 
nung, Biegung ꝛc. zu erleiden, bezeichnet die Grenze der volllommenen' 
Elaftizität für denjelben. 

In Belreff einiger polaren bat man die Grenze der volllommenen Elaftizität durd 
Verſuche beftimmt. prismatiſche Stäbe von 1 Duadrat-Millimeter Querſchniti 
in der Richtung der Faſern angeipannt, b o ſtellt fih die Belaftung für die Glaftizitäts- 
Grenze, und die dabei ech. (beim Aufhören der Spannung eben noch gänzlich ver⸗ 
ſchwindende) Verlängerung wie folgt: 


Eſchenhol . . 23,52 Kilogr . 4 
nen DEE a EEE * 
—— SE end 1/30 
zer 2,52 a Ta Rd 1/70 
re E 
rchenho u 
Budrenbol, 1/63 * 


Die angegebenen Belaſtungen betragen ein 1 bi⸗ der rjenigen, durch welche 
die Hölzer zerriffen werben (d. h. der Men DE — Ko E 5 iſt, wie man 
—— unter — angeführten Holzarten die am meiſten lin ifche, we kr es bie größte vor⸗ 

en — — verträgt. Im Bezug auf die Elaftizität bei Biegung weiß man 
aus Beriußen dat Stäbe von Eichen⸗, Buchen“, Tannen» und Wichtenholz von 
quadratiſchem —— deren Länge das Ifache der Quadrat-Seite beträgt und die, 
an beiden Enden unterftügt, in ber Mitte belaftet werden, bis zu ihrer —— 
eine Biegung — welche ziemlich übereinſtimmend *.0 bis 2. der Länge gleich 
fommt. Hierbei find die, jene Biegung bervorbringenden Gewichte eiwa — zwei Drittel 
von jenen, durch we —* Stäbe zerbroden werden (d. h. von deren relativer ie 
feit). Nach anderen Beobadhtungen betrug bei Balken aus Tannen», fFichten«, en« 
= sig die —— an der Grenze der volllommenen Elaftizität nur ein ® ttel 

— tel von der den Bruch herbeifllhrenden Belaſtung. — Alle Sablen nbeftim« 

r die Größe der artnet des Holzes leiden an dem weſentlichen Uebel, daß 

je. sm. We wie — — — find, F lat andere gg‘ ger Hol art ber 

bweichende Refultat — — Die —— um fo größer —— 

lleiner die mittlere Breite * Jahresringe in — 3. B. die Güte des Kefonnanz Ss 

weſentlich nad) diefer Dimenfion eurifeit wird. Zu Maftbäumen joll in England nur 

olz verwendet werden, bei welchem die mittlere Breite der Jahrringe nicht — als 
mm beträgt. 

Mit Spaltbarkeit?) beyeihnen wir die Eigenſchaft ber Hölzer, fih in ber 
Richtung ihrer Faſern durch ein eingetriebenes feilförmiges Werkzeug mit bejonderer 
Leichtigkeit trennen zu laffen. Die Zertheilung erfolgt hierbei nach ben Ebenen der 
Spiegel leichter und ſchöner, als nach dem Laufe der Jahrringe. Je gerader und 
ebener die Spaltungsflächen, je genauer parallel diejelben in allen Theilen eines Holz 
ftüdes find, deito volllommener ift die Spaltbarleit, Jene Holzarten find bie fpalt- 
barjten, welche ſehr gerade, nicht zu feine und nicht zu dicht verbundene Faſern, und 
große, ebene Spiegel haben, auch einen ziemlichen Grad von Elaftizität, aber eine 
2 £ Ei en (S. 613) befiten, Gar nicht zu jpalten find die Maſer⸗ 

ölzer 


Eyri RR 


1) Schweiz. Ziſcht. 1870, ©. 79, 
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Etwas jehwerfpaltige: Schwarzföhre, Zweiſchenbaum, Kreuzdorn. 
emlidy leichtipaltige: Nußbaum, Lärche, —— Rothbuche. 
eichtſpaltige: Silberahorn, Roßlaftanie, Erle, Haſelnuß, gemeine Föhre, Aſpe, 
Stieleiche, Traubeneiche, Weide, Linde. 
ehr leichtipaltige: Tanne, Fichte, Weymouthsliefer. 

Ueußerſt leichtſpaltige: Silberpappel, lanadiſche Pappel. 

In chemiſcher Hinſicht iſt an dem Fee bie eigentliche Holzſubſtanz (Holzfaſer) 
von den in deren Swildenräumen eingeihloffenen Subftanzen zu unierſcheiden. Erſtere 
if, in ihrem reinen Zuftande, bei allen Holzarten von ganz gleicher chemiſcher Beſchaffen⸗ 
heit und beftcht aus einer Verbindung von Roblenfo, afierftoff und Sauerftoff in 
unmwandelbarem Mengenverhältniffe (in 100 Theilen: 44,45 8, 6,17 W., 49,38 ©.). 
Sie ift völlig unauflösliih im Waſſer; allaliſche Auflöjungen wirken bei gewöhnlicher 
Temperatur wenig darauf; ftarfe Säuren aber greifen diejelbe bedeutend an. Die in 
den Holzarten außer der Faſerſubſtanz vorhandenen Stoffe find mannigfaltig, und wohl 
in jeder Baumart von eigenthlimlicher Beſchaffenheit und Miſchung. Im Wllgemeinen 
Können hierher vorzüglich gezählt werden: fFarbitoffe, Gallusjäure, Gerbſtoff, Gummi oder 
Biuneniakeim, Harze, ätheriiche Dele, Zuder, Stärke, verſchiedene Salze, endlich erdige 

eftandtheile und Metalloryde (welche in der Aſche nad dem Verbrennen des Holzes 
zurüdbleiben). Alle dieſe gehören theils dem Nahrungsjafte (söve, sap), theils den 
andern eigenthümlichen Säften der Bäume an, melde, naddem fie mehr oder weniger 
vollftändig ausgetrodnet find, die in ihnen aufgeldft geweienen feften Beftandtheile in den 
— der Holzmaſſe zurüdlafien. Im lufttrodenem Holze beträgt, zufolge jener dem 

aferftoffe fremden Materien, der Ktohlenftoffgehalt meift 49 bis 50 Progent des Gewichtes, 
wodurd Sauerftoff und Wafjerftoff entſprechend vermindert erjcheinen. 


Einfluß der Feuchtigkeit auf das Holz. — Der in dem friichgefällten 
Holze enthaltene, erft nach und nad austrodnende wäflerige Saft, mwelder eine Auf- 
löfung mehrerer oben genannter Stoffe in Waſſer ift, begründet — in Vereinigung 
mit der falerigen Tertur des Holzes — die Eriheinumgen des Schwindens, 
Ziehens oder Werfen: und Reißens, melde für die Verarbeitung von 
größter Wichtigkeit find. Die Menge Feuchtigkeit, welche das friſche oder grüne 
Holz (bois vert, bois vif, green wood) enthält, ift bebeutend, übrigens nad der 
Baumarkt, nad dem Alter und nach anderen Umftänden verichieden. Cie beträgt am 
meiften bei den Nabelbölzern und jehr weichen Laubhölgern, weniger bei den harten 
Laubholgarten und ſchwanlt überhaupt zwiichen 20 und 60 Prozent des Gewichtes. 
Das im Frübjahre gefällte Holz wird gewöhnlich für faftreicher gehalten, ala das zur 
Winterzeit geihlagene; in Wahrheit aber find gerade die Monate Dezember, Januar, 
Februar diejenigen, in welchen das Holz die größte Menge Feuchtigkeit enthält. Wenn 
das Holz nad dem Fällen längere Zeit im Trodnen liegt, jo verbunftet ein großer 
Theil jeines Waflergehaltes. Dichte, harte Holzarten (Eiche, Weißbuche ıc.) trodnen 
unter gleihen Umftänden langjamer, als weiche und loje (Erle, Linde, Weide, 
Pappel); ganze Stämme langjamer als geipaltenes oder zerjchnittenes Holz, weil 
legteres ber Yuft mehr Berübrungsfläche darbietet. Der Erfahrung nah enthalten 
unfere europaiſchen Hölzer, nachdem fie geipalten ein Jahr lang an der Luft gelegen 
haben, höchſtens noch 20 bis 25 Prozent Feuchtigkeit. 

Zufolge freicher Beobachtungen foll man den Waffergehalt mittlih ans 
nme uhteider Bestattungen | fergehatt durcjcpmittlich 


Sechs Monate 
nad ber Füllung 
im Trodenen Bölig Luft- 
Nadelbölzer aufbewahrt troden 
a) Stammbol . » » 2»... 9 Prozent — 15 nt. 
I EA 3* — 15 — 
6) Aunge Stämmden . . pr - 5 „ 
Saubhölzer 
a) Stammholz . 5 „ — 17 3 
J —— — 20 7 
c) Junge Stämmden . . 6. „ — .19 u 
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Unter 10 Prozent fintt der Waffergehalt nie, wenn nicht die Austrodnung dur 
fünftlihe Wärme (3. B. in geheizten Simmern) unterftügt wird, oder das Holz in 
fehr dünne Theile geipalten iſt. Wohl aber zieht das ſchon lufttrodene (und ebenio 

"das durch Wärme getrodncte) Holz wieder eine größere Menge Waſſer an, wenn es 
feuchter Luft ausgelegt wird oder gar im Naſſen liegt. E3 wechlelt daher der Gehalt 
an Feuchtigkeit fait beftändig in ſolchen Hölzern, welche dem Einfluffe der Witterung 
bloßgegeben find. Durch den Berluft von Waſſer beim Irodnen zieht fich das Holz 
in einen Heineren Raum zufammen (das Shmwinden, retraite, shrinking, shrink- 
age); dur Wiederaufnahme von Feuchtigkeit dehnt es fih aus (das Quellen, 
gontler, swelling); kann es dem Beſtreben zu ſchwinden oder zu quellen nicht unge 
hindert in allen Iheilen folgen, jo frümmt e3 ſich oder verändert auf andere Weiſe 
feine Form (das Werfen, Ziehen, VBermwerien, Verziehen, voiler, 
gauchir, deverser, se dejeter, se tourmenter, warping, casting) belommt aud) 
wohl unter gewiſſen Umftänden Sprünge, Riſſe (das Reihen, se fendre, splitting, 
chinking, chaping). Die Vorgänge im Holze, wodurch es unter dem Einfluſſe der 
Feuchtigkeit oder des Nustrodnens feine Größe und Geftalt verändert, bezeichnet man 
mit dem allgemeinen Ausdrude: Arbeiten, travailler (das Holz arbeitet). 


Wenn Holz, welches in ganz dünnen Theilen bei einer Temperatur von + 17 
bis + 200 0. völlig Infttroden gemorden ift, nachher einige Zeit in Waller gelegt 
wird, fo auillt es zu derjenigen Größe vollitändig wieder an, melde es im ganz 
grünen Zuſtande gehabt hat. Der Betrag diejes Quellens ijt allo gleih der Zuſam- 
menziehbung, welche das ganz frische Holz durch Schwinden erleidet, indem es völlig 
lufttroden wird. Die Schwindung ift bei verichiedenen Holzarten ungleih groß; im 
großen Durchſchnitt kann man für die zumeiſt verarbeiteten Hölzer annehmen, daß fie 
beim Ucbergang aus dem friihen in den fufttrodenen Zuftand jchwinden: in ber 
Tajernrichtung um *40 Proz., in der Richtung der Martitrahlen um 5, in der Nich« 
tung der Jahresringe um 10 Prozent. ! 


Nach den Ergebniſſen mehrjeitig vorliegender Verſuche ift die folgende Tabelle zus 
fammengeftellt, welche das Maß des Schwindens verſchiedener Holzarten nad den an« 
—— drei Richtungen, im Prozenten ausgedrüdt, nachweiſt. ber dieſelbe iſt zu 
emerfen, daß die Schwindungsgröße als der Unterſchied zwiſchen dem ganz grünen ffriſch 
gefällten) und dem völlig Iufttrodenen Holze zu verftehen ift; daß folglich das Schwins« 
den von ſchon vorher theilweije ausgetrodnetem Holze bedeutend geringer ift, als die _ 
Angaben in der Tabelle. — Spalte A enthält die Schwindung in der Richtung der 
Faſern; Spalte B jene rechtwinklig gegen die Faſern und zugleich in der Richtung der 
Spiegelflähen (alfo bei Holz, welches nad dem Spiegel oder Spalt geſchnillen ifl); 
Epalte © endlich jene redtwintlig gegen die Faſern und zugleich redtwinklig gegen 
die Spiegelfläce, in der Richtung der Spiegeldide (mithin bei Holy, welches rein nad 
der Richtung der Yahrringe geſchnitten ift), Man ficht leicht, dab bei Bretern, melde 
ohne Nücficht auf die Lage der Spiegel aus den Stämmen geichnitten find, alſo auf 
ihrer {Fläche beide Querrichtungen gemiſcht darbielen, ungefähr eine mittlere Schmwindun 
eintreten wird; weshalb in Spalte D no das Mittel aus den Zahlen von B und 
aufgenommen ift, welches zugleich eine Mittelzahl für jede Holzart Überhaupt darftellt, 
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| Größe des Schwindens für: 





























ne Querholz in der Richtung: Quer⸗ 
der Langenholz. |” a Fe * 
egel. rringe. 
Holzarten. | BEE — Mittel, 
Prozent, Proyent. Prozent. P 
(A) | ® (© @) 
Ahorn, Acer Pseudopla- | 
tanus - . ‚0,062 bis 0,200 20 bis 54 413 bis 73 | 471 
„ Acer campestre 0,400 2,03 „ 54 297 „ 79| 4,57 
„ Acer platanoides _ 07 5. MM . 681] 455 
Aazie, Robinia Pseud- | | 
acacia . . 0,018 bis 0,243 | BO. 51 27 .„ 89| 485 
Apfelbaum, Pyrus Malus 0,109 31 u 6,0 15,7 9,0 | 5,95 
Zirfe, Betula alba . . | 0,065 bis 0,900 17 „ 7.193,19 93 | 5,34 
Birnbaum, ee com- | 
unis . . 0,228 298 „ 3455 „ 1237| 6,% 
Vleiſtifthotz, —— 
virginiana | 0,017 1,3 3,38 2,34 
Buche (Rothbucht), Fgus | 
sylvatica . 0,200 bis 0,340 2,3 bis 6,0 15,0 bis 10,7 | 6,00 
Buhabaum, Buxus sem- 
pervirens . 0,026 13 „ 74883 „1094| 5,57 
Ebenholz, —— 0,010 2,13 4,07 3,10 
Eibenbaum, Taxus bac- | 
cata. . | — 24 bis 29026 bis 483,10 
Eiche, Quereus robur . | 0,028 bis 045 111 „ 7525 „ 106 | 5,42 
£ ——— peduncu- 
lata 0,200 „ 030082 5, 3308 5. 73 | 3,65 
Elsbeerbaum, "Pyrus tor- 
minalis 33 „ 6957 „ 99| 645 
Erle, Alnus glutinosa . | 0,300 bis 140029 „.65 415 „ 98| 58% 
„ Alnus incana . . 0,192 ‚bb „» 6445 „88 | 540 
Eſche Fraxinus excelsior | 0,187 . 0,821 05 „ 781286 „ 118 | 5,67 
Fichte, Abies excelsa . 0,076 ıl „ 2820 „. 7383| 3% 
Flieder, Syringa vulgaris _ 42 84 6,30 
Föhre, Pinus sylvestris , | 0,008 bis 0,201 0,6 bis 38 20 bis 68 | 8,30 
„ Pinus austriaca . 0,100 2,3 .„ 338383 „ 58| 39 
‘  Pinus Strobus . | 0,040 bis 0,10 02 . 27118 5,0 | 2,30 
Grenadilboll. .» . » 0,117 1,69 238 1,98 
Sartriegel, Cornus sSan- 
guinea . .| — 27 bis 5377 bie 98 | 6,8 
Hollunder, Sambucus ni- | | . 
De 0,019 EN ee EEE He 40 
Salaranda ,. . . 0,005 1,28 2,58 1,93 
Kirihbaum, Prunusavium 0,112 1,6 bis 11,2 141 big 13,2 | 7,27 
„ Prunus Cerasus | — 34 7,2 5,30 
„ Prunus Mahalch | — 19 bis 48 45 bis 10,5 | 542 
„ Prunus Padus . — 23 10,8 6,55 
KönigsbolE . -» J 0,081 2,91 4,92 3,91 
Kornellirſche, C ornus mas- | 
cula . . _ 30 bis 10,3 4,6 bis 10,0 | 7,17 
Rreugborn, Rhamnus ca- | | 
thartica . . | _ 07 „ 2419 „ 883] 3,32 
Zärde, Larix europaea . », 0,013 bis 0,288 03 „ 7314 „ 71 | 402 
Linde, Se grandifolia. | 0,208 3,5 .„ 8569 „ 1151 760 
.„ Tilia cordata . . | 0,100 bis 012104 \ 7 04 „ 2109| 4,70 
Mahagni. -» » .» . . 0,110 1,09 1,79 1,14 
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Größe des Schwindens für: 
Namen 


der Langenholz. 


Holzarten. der Spiegel. 


Proʒent. Ptojent. 
(A) (B) 


Mehlbeerbaum, PyrusAria — 
Nußbaum, Juglans regia | — 
is 0, 


3 
2 
Pappel, Populus alba . | 0,086 624 1 
«. Populus italica . | — 2 
Populus nigra . 0,125 1 
5 Populus tremula | 0,022 bis 0,700 |0 
Pflaumenbaum, Prunus 
domestica . . . 
"WERE 
Roßlaſtanie, Acsculus | 
ippocastanum 
Sandelholz, rothed . . - 


2,2 
— 200 46 4,5 bis 10,7 | 5,45 
enropaeus . ,„ » — 0.7 31180 „ 55] 330 
Tanne, Abies pectinata. | 0,086 bis 0,12 117 „ A241 „ 813 
Ulme, Ulmus campestris | 0,014 „ 06812 „ 4627 „85 


4,60 
4,25 

Vogelbeerbaum, Sorbus 
i 41 „888 4,30 

Weide, Salmeide, Salix 
4,20 
4,713 





domestica, . . » 
Spindelbaum, Evonymus 








aucuparia . . +0,10 „ 0,40008 „ 3,43 

CApreR. » » . .1050 „ 0697098 „ ‚4819 „ 92 
„ Xrauerweide, Salix 

babylonica . . . 0,330 2,55 6,91 ‚ 


‚.. Carpinus Betulus. | 0,210 bis 1,500 14,3 bis 6,3262 bis 11,1 | 7,10 
MWeikdorn, Crataegus 
oxyacantha . . . | — 35. 666 5,9 , 10,0 | 6,55 
Zuderliftendog - . . . 0,066 162 „ 4284,75 „ 105 | 5,29 


Man fieht aus den Beobachtungen : 1) Daß das Schwinden in der Länge jeden« 
falls jo gering ift, daß es für die meiften Verarbeitungen des Holzes füglih ganz 
außer Acht gelafjen werben kann. 2) Daß dagegen das Schwinden in ber Breite bei 
ſeht vielen Holzarten auf 10 Prozent und noch darüber jteigt, daher alle Aufmert- 
famteit verdient. 3) Daß von allen unterjuchten Arten das Mahagonihol; am 
wenigiten (im Mittel 1,44 Prozent oder *as) ſchwindet, wie denn auch die Erfahrung 
beftätigt, daß dieſes Holz befonders gut ſteht, d. h. fi) unverändert erhält, wodurch 
es zu guten Tifchlerarbeiten vorzugsweiſe taugt. 
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ufammengefeht ift; denm im lehtern Galle iſt in der Richtung der Wandhöhe Längen» 
Li welches viel weniger ſchwindet und quillt. Nach genauen Verſuchen vergrößerten 
Gemäße von rundgebogenem Gichenholze, bei welchem die Tiefe jehr nahe dem innern 
Durchmeſſer glei kam, nachdem fie zuerft im warmen Zimmer ausgetrodnet waren, 
durch Stägiges Verweilen in einem feuchten Keller ihren Inhalt um 1 bis 2%, Prozent 
durhichnittli nahe 2 Pr.); wogegen die Vergrößerung bei den aus Stäben zjufammen» 
gejehten Gemäßen (halb jo tief als weit) nur %/, bis %/, Prozent (im Durchſchnitie 
etwa 1/, Pr.) betrug. 

Wenn Holz lange Zeit hindurch im Waſſer licgt oder ftetig durch Waſſer fi 
bewegt (mie bei Wafjerrädern zc.), jo nimmt es durd Waffereiniaugung zulept ein 
größeres Gewicht an, als es ſelbſt im frichgefällten jaftvollen Zuftande beſaß, weil 
auch die im frühen Holze mit Luft gefüllten Poren endlih vom Waſſer eingenommen 
werden; aber der fubilche Inhalt ſcheint fich nicht über den im grünen Zujtande vor- 
handen gemwejenen zu vergrößern: wenigſtens beobachtete Weisbach an friichaefälltem 
Fichtenholze, dab es durch vollendete Tränkung mit Wafler um 23 Prozent am Ger 
mwichte zunabm, fein ſpezif. Gewicht von 0,794 auf 0,970 erhöhte, aber im Volumen 
nur um 0,4 Prozent vergrößert wurde. Das Anquellen Iufttrodenen Holzes im 
Waſſer einerjeits, und die Waſſereinſaugung andererjeits, halten nicht gleihen Schritt 
mit einander; eriteres iſt nad 1'/% bis 2 Monaten gewöhnlich beendigt; die Gewichts⸗ 
zunahme aber erfordert mindeftens 6 Monate, oft 2 bis 3 Jahre, um ihr Marimum zu 
erreichen. 


Aus Weisbach's Verſuchen ift folgende Tabelle zufammengeftellt : 

















Spezifiſches Gewicht ——— — 
Namen REN — 
der völlig völlig om | am 
Holzarten, '  Aufttroden durdhnäßt Volumen, Gewichte, 
Broyent Prozent 
Ahoın . . x... 0,612 bis 0,686 | 1,008 bis 1,172 | 7,1 bis 9,8| 71 bis 79 
Upfelbaum . . . | 0,874 1,130 10,9 86 
Bire - .» »..1059 „ 0,8%8|1090 „ 101] 70 „ 8891, 9 
Birnbaum . . . . 0,648 1,141 8,6 91 
Bude . 2. 0. 1,06% „ 0,762 1,085 „ 1199| 95 „un8I68 „u 9 
Ei ... 0.0.1069 „ 0750 11,050 „ 1171| 55 79 60 91 
Ele. 2. = 0 0A, 0,5031 1,040. 1,121 5,8 6,8 136 163 
Bias: 5.2. 2 5 10700 1,105 7,5 ı 70 
She » 2... 10,366 „ 0,526 | 0,761 „ 0921 | 44 „ 86] 70 „ 166 
Wöhre : .» . . » |10,463 0,890 4,8 102 
Kirihbaum . . . | 0,577 0,998 9,4 | 88 
Linde 2 2... | 0,588 1,126 11,3 ‚113 
Pappel . . 0,353 1,021 8,5 1214 
.  (Eipe). 10,581 „ 0,661 | 0,981 „ 1,103 | 52 „ 8,0| 78 80 
Zame . » 2 ..10455 „ 0,505 10,874 „ 0,98 | 36 „ 721 88 123 
Um .... .0,609 1,123 9,7 102 
Wehbuhe. . . . | 0,781 1,124 12,9 60 








Könnte ein Holzitüd, indem es ſchwindet, in allen Theilen ungehindert und 
gleihmäßig ih zulammenziehen (oder beim Quellen in eben folder Weile ſich aus- 
dehnen), jo wurde nur deſſen Größe, nicht aber deſſen Form fi) verändern. Einem 
ſolchen Erfolge ftehen aber mehr oder weniger folgende Hinderniffe im Wege: 1) Un 
gleihe Beſchaffenheit de3 Holzes in feinen verjchiedenen Theilen (binfichtlich des Far 
jernlaufes und der Dichtigkeit), wodurch die Einwirkung der Feuchtigkeit und Troden- 
heit der Luft in ungleichem Grade ftattfindet. 2) Die ſchon berührte Ungleichheit des 
Schmwindens nad den verichiedenen Richtungen in Beziehung auf die Lage der Fafern 
und Spiegel. 3) Ungleihe Die des Stüdes an verjdiedenen Stellen, woraus eine 
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ähnliche Ungleichheit im Schwinden und Quellen hervorgeht, weil die dideren Theile 
(namentlih im Innern) langiamer und unvolllommener die Feuchtigkeit fahren laffen 
oder anziehen. 4) Ungleich Ätarfe oder einjeitige Einwirkung der Luft, welche durch 
ihre Trodenbeit das Schwinden oder durch ihre Feuchtigleit das Quellen berbeiführt. 
5) Die Unmöglichkeit, dem Antriebe zum Schwinden oder Quellen frei zu folgen, 
worin fich dad Holz oft befindet in Folge der Verbindung zwiſchen den Beſtandtheilen 
eined aus Holz verfertigten Gegenſtandes. — Dieſe Umjtände find, einzeln oder 
mehrere zufammengenommen, Urjache, dab das Schwinden und das Quellen jo häufig 
mit Veränderungen der Geitalt, ja im ichlimmiten Falle mit Trennung des Julammen« 
banges verfnüpft find; mit anderen Worten: daß das Holz jih wirft (zieht) ober 
gar reißt, legteres oft mit fradhendem Gerauſche. Die Fälle in denen, ſowie die 
Erjheinungen, mit welchen dies fich ereignet, laſſen fich nad dem bisher Vorger 
fommenen erklären. 


Friſches oder grünes (nafjes) Holz wirft ſich am leichteften und flärfiten, weil es 
wegen jeines großen Waflergehaltes am meijten ſchwindet. Aus diefem Grunde muß 
friichgefälltes Holy vor der Verarbeitung wenigftens mehrere Monate oder ein Jahr 
lang in einem trodenen Raume (im freien mindeftens vor Regen geſchiltzt) aufbewahrt 
werden. Harte, dichte Hölzer unterliegen, weil fie im Innern verhälinißmäßig langjamer 
austrodnen, mehr dem Werfen al& weiche. Gichenholz 3. B. ftcht bei allen jeinen übri« 
gen ſchätzbaren Eigenſchaften in diefer Beziehung ſehr im Nachtheile gun Linden», Tan» 
nene, Fichten“, Fohrenholz. Ganze Stämme oder andere jchr dide Holzftüde trodnen 
bedeutend früher und ftärker auf der Oberflähe, als im Innern; da alſo der Fern 
eines Stammes der dur daS Trodnen eintretenden Zufammenziehung der äuferen Theile 
nicht folgen oder nachgeben kann, jo entftehen Riffe, welde in der Halbmeifer-Richtung 
von der Oberfläche nah innen gehen (Trodenfpalten). Die hiervon verjchiedenen ſo— 
genannten Kernriife, weldhe in der Nähe der StammsEnden wie ein unregelmäßiger 
Stern dom Mittelpunfte nad auswärts ſich erftreden, ſcheinen dadurch verurfacht zu 
werden, daß die Hirnjeiten, auf welchen die Saftgefähe fi öffnen, ſchneller nad innen 
bin trodnen, al8 der Umfang des Stammes, Ye jchneller das Austrodnen fattfindet, 
deſto weitere aber weniger zahlreiche Riſſe entftehen. 

Die erwähnten beiden Arten don Riffen im Holze find nicht immer die Folge des 
Trodnens nad der Füllung, jondern kommen aud als natürlicher Fehler vor, in welchem 
Falle man ge mit den Namen Spiegelklüfte, im Befondern Waldrijfe, Strah- 
lenriffe, Uhrzeiger, oder Froftflüfte, Eistlüfte, Kaltrijie (gelivure, cadra- 
nure) benennt. Die erfteren gehen von der Markröhre aus, erftreden ſich mehr oder 
weniger weit auswärts und zeigen ſich in ihrer einfachften Geftalt als ein einziger gerar 
der —— oder — Riß, welcher in der Mitte am breileſten tft, gegen 
die Enden ſpitz ausläuft, daher die Wehnlichleit mit den Zeigern eines Uhrzifferblattes. 
Die Froftklüfte, welche wohl nur theilmeife dem Froſte ihre Entftehung verdanlen, bilden 
fi —— in den jüngeren (äußeren) Holzſchichten, können fi aber nad innen 
bis in den fern fortpflanzen, wogegen fie äußerlih oft bedeutend mit zujammenhän« 
gendem Holze überwachſen erjheinen. — Trennungen zwiſchen benachbarten Jahrringen, 
alſo bogen» oder freisförmige Riffe nah dem Lauf der Yahrringe, entitehen bisweilen 
beim Trodnen des gefällten Holzes, find aber gewöhnlicher ein jhon auf dem Stamme 
vorhandener Fehler (Ringflüfte, Ringjhäle, Kernſchäle, roulure, fernjhaliges 
oder jchälrijjiges Holz). 

Wenn verhältnißmäßig breite und dünne Holzftüde (3. B. Breter) fich werfen, jo 
geichieht dies nur oder hauptjächlich der Breite nad, wobei das Ganze die Geſtalt einer 
ſehr flahen Rinne annimmt; dabei wird (eine nicht zu ungleiche Einwirkung des Trod- 
nens auf beiden Flächen vorausgefcht) vermöge der Spiegelrichtung diejenige Seite fon- 
ver, welche näher dem Sterne des Stammes gelegen hat, die andere fonlav. Das for 
genannte Windichiefwerden ta langer Hölzer (wobei diejelben eine gleichſam 
jchraubenartige Windung annehmen) entiteht vorzüglich dann, wenn durch Verſchieden- 
beiten in der Textur, Faſern-Richtung oder Dichtigfeit an verfchiedenen Stellen der Länge 
ein ungleiches Werfen nach der Breite erfolgt; es hat aber einen natürlihen Grund 
auch ſchon darin, daß die Holzfafern im langgezogenen Schraubenlinien liegen (S. ni, 
wonach ein gerader Sägenihnitt unvermeidlich dieſelben theilweife Ereuzt und durdichtit 
tene Faſern auf die Oberfläde bringt, melde anders von der Feuchtigleit und den aus- 
trocknenden Einflüffen affizirt werden als jene Giellen, wo der Schnitt mit den Faſern 
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parallel geht. Iſt ein Bret ober eine von Bretern zujammtengefügte Fläche von einer 
Seite dem Einfluffe der Feuchtigkeit (oder einer wenig trodenen Luft) unterworfen, wäh⸗ 
rend die andere Seite nicht jo ſehr derſelben ausgefehit, oder gar mit trodener und war« 
mer Luft in Berührung it, jo liegt die Stonverität der entjichenden Krümmung auf jener 
Seite, welche der Räſſe oder im geringerem Grade der trodnenden Einwirkung zugänglich 
war. Daher ziehen fih Kommodenblätter, Schrankthliren und andere große Oberflächen 
von Möbeln die in Zimmern (befonderd im geheizten) ftehen, ſtets fo, daß fie von außen 
Hohl (konfan gekrümmt) ericheinen. Das Werfen in der Längenrichtung iſt, gleiche Dis 
menfionen vorausgefeht, mie jo bedeutend, wie das des Querholjes, weil na dem Laufe 
der Faſern die Schwindung viel Heiner ift; aber auch hier wird natürlich die mehr der 
Nüffe oder minder der Austrodnung zugängliche Seite fonver (3. B. an Fenſterrahmen 
die äußere), Runde (gedrechielte) Holzitüde werden durch Schwinden oder Quellen oval, 
weil der mit den Jahrringen gleichlaufende Durchmeſſer ſtärler ſchwindet und quillt, als 
der rechtwinklig dagegen ftehende, mit dem Laufe der Spiegel übereinftimmende. Flache 
Stammabichnitie nehmen aus demſelben Grunde, wenn fie nicht reißen, beim Schwinden 
eine fegelförmige Beftalt an, Es fann die frage aufgeworfen werden, ob ein Stüd Holz 
welches jeiner Neigung ſich zu werfen völlig Genüge gethan hat und hierauf in beftinmte 
Geſtalt verarbeitet ift, fich fernerhin unverändert erhalten twerde? Im Allgemeinen muß 
diefelbe verneinend beantwortet werden, wenn man bebenft, daß dur die Verarbeitung 
neue Oberflächen entitehen, welche früher nicht dem Ginflufe der Luft unterworfen waren 
und dab hier die Austrocknung meitere Frortichritte macht. 

Wenngleich in der Megel das Tuellen und Werfen des Holzes fehr unwillkom⸗ 
mene und Für deſſen Anwendung nadıtbeilige Ericheinungen find, jo kann man doch 
von benjelben in einzelnen Fällen Nutzen zieben, indem man fie abfichtlih hervor⸗ 
ruft. Ein Mittel, dünne Holzblätter zu frümmen (und dadurd etwa zu einer ihnen 
zu gebenden großen Biegung vorzubereiten) beiteht darin, daß man fie mit einer 
Fläche vor ein mähiges Feuer hält, wodurch Diele erwärmte Seite austrodnet und 
folalic) fonfav wird, Die andere Zeite kann gleichzeitig mit Waller benetzt werben, eben⸗ 
ſowohl um fie zum Quellen zu veranlaflen, damit fie leichter eine lonverität annimmt, 
al& um das Holz mittelft der Durchnäſſung biegjamer zu machen, Es tit befannt, daß 
man Zteine iprengen fan, indem man in em Loch derielben einen hölzernen Keil 
fraftuoll eintreibt und diefen mit Waſſer begieht: hier beruht die Wirkung auf der 
großen Gewalt, mit melder das Holz durch das eingejogene Waffer anquillt. 

Hierher gehört u. U, die Anwendung de3 Holzes als Dichtungsmaterial: die Dampfe 
und waſſerdichte Verbindung eilerner Röhren mit ebenen Gefäbwänden kann mittelft 
eingetriebener Ringe von trodenem Holz und kegelförmiger Geſtalt mit Erfolg geicheben, 
wenn durch Anweſenheit von Waller das Quellen dieſer Ninge herbeigeführt wird. 

Die Mittel, melde mit mehr oder weniger fiherem und volllommenem Erfolge 
angewendet werden, um das Schwinden ummerflich oder unſchädlich zu maden und 
das Werfen jo wie das Reißen zu verhindern, find ſehr verichicbenartig. 

1) Möglihit volllommene Austrodnung — Wie mweientlid, ja 
unerläblich, das Trocknen des Holzes vor der Nerarbeitung ſei, ift bereit3 oben er» 
mähnt worden. Es mird das Nerfahren gerühmt, die Austrodnung vor dem Fällen 
(auf dem Stamme) zu bewerkitelligen. Zu dieiem Behufe wird der Baum im Früh. 
jahre, jobald feine oberen Zweige anfangen Yaub oder Nadeln zu treiben, von den 
Aeſten an bis zur Wurzel herunter theilweiie oder völlig entrindet; die Aefte läßt man 
im natürlichen Zuſtande und der abgeihälte Baum bleibt fo ftehen bis zum Herbſte, 
mo man ihn, wenn die Hlätter vertrodnet find, fällen und ſogleich verarbeiten fann. 
Dem Holze wird hierbei auf natürlichem Wege das Waſſer entzogen und jeine 
Reſerveſtoffe, Stärkemehl und Gerbmehl werden aufgezebrt; e3 wird durd Harz, das 
im abiterbenden Baum verhärtet, bedeutend ichwerer, feiter und dauerhafter, leiftet 
ber Pilzbildung und dem Angriff der Holztäfer gröhern Miderftand und ift zum 
Merten weniger geneigt. Verſchiedene Gründe ftehen der allgemeinen Anwendung 
dieſes Verfahrens entgegen, und der Regel nah muß deshalb das Lufttrodnen 
(seasoning) nach der Fallung jtattfinden. Bei deſſen Ausführung tft zu beobachten: 
a) Daß e3 micht zu raich und eben deswegen zu ungleichförmig ftattfinde, um ber 
Entftehung der Riſſe vorzubeugen; daß es aber auch nicht zu fehr verzögert werde, 
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weil ſonſt das Holz anfault (ftodig wird). Friſchgefallte Stämme bringt man am 
beften unter einen Iuftigen (doch nicht zu jchr dem Zugwinde ausgefeßten) Schoppen 
mit gepflajtertem Boden, two man fie in der erften Zeit mit einer dünnen Lage trodenen 
Sandes bededen kann. Rinde hindert das Austrodnen ungemein, ganz entrindete 
Etämme aber trodıen leicht gar zu ſchnell; zwechmäßig iſt es daher, einen Mittelweg 
einzuichlagen, indem man die Stämme tbeilmweife entrindet (das Anpläßen), 
was z. B. in einem johraubenartigen Streifen oder in Ringen geichehen lann und 
legtern jFalld das Ringeln genannt wird. Dur Belleben der Hirnflächen mit 
Papier oder durch Beſtreichen derjelben mit Deliarbe, Lehm ꝛc., fucht man die Aus- 
dünftung der Feuchtigkeit an dieſen Theilen zu hindern oder mwenigitens zu mäßigen 
und fo dem Entitchen der Kernriſſe vorzubeugen. Stets joll das Holz ringsum dem 
Zutritt der Luft ausgeſetzt fein: man ſoll es nicht auf die bloße Erde oder dicht auf 
einander, jondern muß es auf gehörige Unter und Zwiſchenlagen legen, wenn man 
das Anfaulen verhindern will; zu rathen it jogar, dab man es von Zeit zu Heit 
umlege oder verrüde. Es wird ala weſentlich angegeben, dab die zwiſchen die aufge» 
ſchichteten Breter eingelegten löschen ꝛc. am äußeriten Ende derjelben ihren Platz 
erhalten, widrigenfall® die über den Stügpunft hinausragenden Enden ſtets aufreißen. 
Am vortheilhafteiten geht die Nustrodnung von Statten, wenn die Hölzer aufrecht 
geftellt werden, ohne fich gegenleitig zu berühren, außer etwa am obern Ende, wo fie 
gegen einander gelehnt find. Hierbei jollen aud weniger Riſſe entitchen. b) Daß «3 
mit jo Heinen Stüden vorgenommen werde, als die Beltimmung des Dolzes geitattet; 
daber am beiten in dem zur Verarbeitung ohnehin erforderlichen Zuitande von Zer- 
theilung (geipalten, zu Bretern gejchnitten :c.), oder jogar noch ferner zugerichtet. 
Daher wird von Tiſchlern, Drechslern, gern das jhon in Geſtalt der Arbeititüde 
oder Beftandtheile zugeichnittene Holz noch Wochen oder Monate lang hingelegt, um 
völlig auszutrodnen. — c) Daß es fo volllommen als möglich neichehe, und das Holz 
in dem trodeniten Zuftande verarbeitet werde. Tiſchler jegen mit Necht einen Vorzug 
darein, das Holz erft nach mehrjähriger Aufbewahrung zu verarbeiten. Fußböden 
müfjen bei anhaltend trodener und warmer Witterung gelegt werden, um nachher jo 
wenig als möglich durch Echmwinden Fugen zu bilden, 

Die Ungleihförmigkeit des Trodnens, welche beim Liegen des Holzes an der Luft, 
in der gewöhnlichen Temperatur, unvermeidlich ift und die In nachtheiligen Riffe verurs 
faht, wird vermieden, wern man durd Anwendung höherer Märme die Feuchligleit 
—* und aus allen Theilen zugleich austreibt. Kleine Holzſtücke kann man zu dem 

hufe in Sand eingraben, den man dann auf 60 bis 650 C. erhitzt. Für Bohlen 
und Dielen ift das Trodnen in einem gemauerten, mittelfl eines hindurdhgeleiteten (aus 
Ziegeln oder weiten thönernen Röhren gebildeten) Feuerzuges während 4 Tagen allmä- 
lig auf 60° C. ermärmten Schwitz kaſten empfohlen worden; nod manderlei ans 
dere Einrichtungen von Trodenfammern werden angewendet, um die Austrodnung mit« 
telft heißer Luft (35 bis 1500 C.) zu bewerfflcligen *), wozu nach Verſchiedenheit des 
lje8 und der Temperatur oft 10 bis 20 Tage erfordert werden. für die Anwendung 
ejes Prinzipes hat man in England nod Überdies das Auspumpen der Luft aus einem 
luftdichten Gefähe, in welchem das Holz eingeihloffen wird, zu Hilfe genommen, weil 
hierdurch die Verdunftung der Holzfeuchtigleit bejchleunigt wird e). Das erwähnte Gefäß 
2 ein gußeilerner au t Sylinder von 5. ®. 9m Länge und 1,2 bis 15m 
rchmeſſer, in melden die Hölzer ftehend eingebradyt werden und den man Iuftdicht 
bededt und verfittet, Der innere Raum deffelben fteht durch eine Röhre mit der Luft 
pumpe in Verbindung, und zwiſchen dem Zylinder und der Quftpumpe ift ein Ktühl- 
apparat angebracht, in weldem ber g Öte Theil des aus dem Holze ausgetriebenen Wafler« 
dunftes in Fluſſigleit verdichtet wird, Der Zylinder if Auferlih mit durch Nöhrenzüge 
erhigtem Sande, oder mit durch Dampf geheiztem Waſſer umgeben, oder wird unmittel 
bar durch Dampf erhigt. Die Temperatur, welche man ihm mittheilt, beträgt 45 bis 


) Wiche, — der Maſchinenlunde, Bd. I. —— 1358), ©. 37. — 
Genie ind., T. 24, p. 26. — ®Bolyt. Journ, ®b. 139, ©. 182; Bd. 150, 
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höchſtens 95° C, und die darin hervorgebrachte Lurtverdünnung erreicht eiwa einen ſol- 
dien Grad, dab fic cinem Barometerftande von 50 bis 75 mm entſpricht. Dünnes Holz 
bedarf wenigftens 12 Stunden, didles wohl eine Woche zur Austrochnung. Die Arbeit 
ift beendigt, wenn nad) MAbiperrung der Yuftpumpe vom Fplinder, die an letierem befind« 
liche Barometerprobe nit mehr gig zum Beweiſe, daß fein Dampf mehr aus dem 
Holze ſich entwidelt. Mit dem Trodnen des Holzes dur Fünftliche Wärme fann das 
Räudern deffelben verbunden werden), welches zur Vermehrung der Dauerhaftigkeit dient. 

Auch it die Holztrodnung mittelft überhitten Waflerdampfes mit autem Erfolge 
verjucht worden. Sie befteht darin, daß man in einem Dampfleſſel Wafjerdampf bei 
einer 1000 C. oder wenig darüber betragenden Temperatur erzeugt, diefen Dampf jodann 
— ohne daß er ferner mit Wafler in Berührung ift — auf 125 bis 175° C. (mittelft 
Hindurchleitens durch geheizte Röhren) erhitzt und ıhm jo durch eiſerne Behälter gehen läßt, 
in welchen das Holz ſich befindet. Der ausgedehnte, daher nicht geiättigte Dampf ver« 
mag gleich trodener erhitzter Luft eine bedeutende Menge Waſſer aufzunchmen, welches 
er daher dem Holze entzieht und aus demjelben wegführt. Gine über 1750 C, fteigende 
Hitze des Dampfes bräunt das Holz und bei 250° wird es verfohlt. Das durd über: 
bitten Dampf zweckmäßig getrodnete Holz zeigt einen entiprechenden Gewichtverluft, zur 
ir eine anjehnlie Volumensverminderung und Bermehrung der Feftigfeit gegen Zer- 
techen. : 

2) Durchdringung ober leberziehung mit der Feuchtigkeit 
mwiberftehbenden Stoffen. — Pei dem Nadelholze, befonders den harzreicheren 
Gattungen befielben, bietet der Harzgehalt gewiſſermaßen ein natürliches Schugmittel 
diefer Art dar. Von fünftlihen Zubereitungen gehören hierher: das Tränken mit 
heißem Leindl oder Einreiben mit Leinölfirniß, das Firniſſen, das Anſtreichen mit 
Delfarbe oder Theer. Auf noch nicht völlig trodnes Holz angewendet, bringen dieſe 
Mittel jedoh mehr Schaden als Nuhen, weil fie das Verdunſten der im Innern ber 
findlichen Feuchtigleit unmöglich machen und dadurd zur Fäulniß Veranlaffung geben. 
— arte Holjarbeiten, welche einen andern Anjtrich nicht vertragen, fann man (nad) 
voraudgegangener guter Austrodnung) mit feinem Graphitpulver mittelit einer Bürſte 
einreiben. 

Pei dem gewöhnlichen Tränfen mit Leinöl (durch wiederholtes Beſtreichen) dringt 
letzteres, jelbft wenn es erhitt ift, nur auf geringe Tiefe ein; eine durch und durd) 
gehende Sättigung mit Del ift dagegen zu erlangen, wenn man die Holzitüde in einem 
— Ölgefüllten, verſchloſſenen, gußeiſernen Zylinder dem Drucke ausjegt, welcher durch 
ortdauerndes ee von Del mittelft einer kräftigen Drudpumpe erzeugt wird ®): 
das Del bedarf in diefem Falle feiner vorgängigen Erhitung, und die Zubereitung 
fichert das Holz nicht nur gegen Werfen, fondern aud in ausgezeichnetem Grade gegen 
Fäulnik und rmflid. 

3) Zwmedmähige Wablder Faſernrichtung beiholzarbeiten. 
— Holzplatten, welche über Hirn zugeichnitten find (db. b. jo, daß ihre Fläche Hirn. 
bolz ift, und der Lauf ber Faſern ber Höhe oder Dide entipricht), find wenig dem 
Werten ausgefegt, daher man zur Ausarbeitung Meiner Holsihnitte — auch abge 
ſehen von der größeren Leichtigleit und Gleichförmigfeit, womit fi in Hirnholz gra- 
viren laäßt — Platten von der beichriebenen Art anwendet, — Wenn ein loch in 
einem Brete ꝛc. durch einen hineingeleimten Pfropf auszufüllen ift, muß man legteren 
jo zurichten, dab nicht Hirnholz, jondern die Faſernſeite auf die Oberfläche lommt, 
und zwar übereinftimmend mit dem Faſernlaufe des Hauptitüdet. Lage die Hirnſeite 
frei, jo würde der Piropf, beim mit der Zeit erfolgenden Eintrodnen und Schwinden 
de3 Ganzen, eine Dervorragung auf der Überfläche bilden, wegen der ſehr ungleichen 
Schwindung von Yängenbol und Querholz. — Pei der Zuſammenſetzung großer 
Flachen aus vieredigen Tafeln, welche als Füllungen in die Räume eines Rahm 
werkes eingefügt werden, it zu empfehlen, dab man diefe Tafeln mit ihren Faſern 
nach verjchiedenen Richtungen, in regelmäßiger Abwechslung, lege: indem hierdurch 

1) Gönie ind., T. 25, p. 301. — Bolyt. Eentr. 1863, ©. 1335. — Polyt. Journ, 
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das Streben zum Werfen nicht auf eine einzige Richtung konzentrirt wird, Daher ſich 
weniger fräftig äußern fann. 


4) Gehörige Rüdiiht auf die Lage der Spiegel und des 
Kernes bei der Jertbetlung, Ausarbeitung und Verbindung 
des Holzes. — Da nad dem Obigen befannt ift, daß die Schwindung des Holzes 
in der Richtung der Jahrringe viel bedeutender ift, als in der Nichtung der Spiegel, 
fo mühte man, um die Holzarbeiten möglichit unverändert zu erhalten, alles Arbeits— 
bolz jo zurichten, daß die dem Schwinden, Werfen und Reiben vorzüglich ausgelegten 
breiten Flächen parallel mit den Spiegeln genommen, alſo die Spiegel in ihrer größten 
Nusdehnung daranf zu ſehen wären. Vreter müßten hiernach in der Richtung des 
Halbmeſſers der Stämme aus legteren geichnitten, andere Holztheile nach diefer Nich« 
tung Deranägeipalten werden, In der Ausführung unterliegt, wegen praftiicher Rüd- 
ſichten, diefer Grundfag jehr großen Beichränlungen; denn nicht allein würde man 
alsdann nur schmale PVreter (höditend von einer dem Stamm -Halbmeſſer nahe 
fommenden Dreite) erhalten, jondern e8 würde durch die Menge von Heinen Abfällen 
eine arge Holzverſchwendung ftattfinden, Wenn, nach dem gewöhnlichen Nerfahren, 
ein Stamm dur lauter parallele Schnitte in Breter zertbeilt wird, jo fallen die 
Flachen der äußerften am ungünftigften, nämlich nahe parallel mit den Jabrringen, 
und die der mitteljten günstiger, nämlich jo, dab mehr Spiegel unter jehr ſpitzen 
Winleln durchſchnitten werden. Dabei bemerft man, daß in dem mittleren (dem 
Kerne nachſten) Theile eines jeden Bretes die Spiegel am meilten rechtwinklig, da⸗ 
gegen die Jahrringe Schr ſpitzwinllig durchichnitten find, woraus ſich von jelbit ergiebt, 
dab in dieſem Theile das Schwinden am bebeutendbiten jein muß. Am Anſehen ber 
Preter bemerft man diefen Unterfchied ſehr deutlich, indem auf der Mitte die Kahr- 
ringe als ſehr breite Streifen, gegen den Rand hin aber viel jchmäler ericheinen, — 
Da an jedem Holzftanıme der Kern und die äußeren Theile, in Folge ihrer verichie- 
denen Dichtigfeit, ungleiche Neigung zu ſchwinden haben, jo wird das Merfen bes 
fördert, wenn eine Seite eines Holzftüdes urſprünglich der Markröhre näher gelegen 
hat al3 die andere, mas mie zu vermeiden ift, ſobald das Stück zwilchen Kern und 
Splint genommen wurde. Bei Heinen Beftandtheilen iſt dieſer Umſtand unvermeid« 
lich; dide Baubölzer aber haut man fo aus dem Stamme, daß fie die Markröhre zur 
Achſe erhalten, wodurd das Beitreben zu ſchwinden rings berum ziemlich gleich ift, 
alio nicht jo leicht ein Verwerfen zur Folge hat. An fammtlichen aus einem Stamme 
geihnittenen Dielen, mit Ausnahme der Mitteldiele, ſchwindet und quillt die eine 
Flache (die dem Ferne zugewendet gewejene) weniger als die andere; beshalb joll 
man beim Verleimen mehrerer Dielen zu einer Tafel diefelben abwechſelnd mit der 
Kermjeite nah oben und nad) unten legen, indem dann die Veränderung durch das 
Werfen minder hervortritt, ald wenn man fie alle mit gleicher Seite nach oben legte. 

Breite Breter zerfchneidet man, ftatt fie im Ganzen anzuwenden, nach einer Linie, 
die längs durch den Kern geht, und leimt die getrennten Hälften widerfinnig (Stern an 
Splint) wieder zufammen: hierdurch will man erreichen, daß die meiften zum Schwinden 
und folglih zum Werfen geneigten Theile (melde nad) dem Dbigen die mittleren find) 
von einander getrennt werden, und nicht mehr jo übel wirlen, al& fie vereinigt gethan 
Hätten. Dieſes Verfahren, welches von Einigen jehr empfohlen wird, hat gleihwohl — 
feinen guten Erfolg aud allenfalls zugegeben — doch beftimmt den Nachtheil, daß die 
neben einander gelegten Splint« und Slernjeiten in der Dide ungleich ſchwinden, wodurch 
Unebenheiten auf der Oberfläche entjtehen, die beionders bei feiner (namentlich bei furs 
nirter) Arbeit von größter Schädlichteit für das ſchöne Unjehen find. Deshalb rathen 
Andere gerade entgegengefeht, zwar die Breter der Länge nach zu jerfchneiden, um die jeders 
eit riſſigen Kerntheile zu entfernen, dann aber wieder ſtern- an Slernjeite (und ebenſo 

eim Zufammenfügen mehrerer Breter ftet3 Stern an Kern und Splint an Splint) zu 
leimen. Sehr erfahrene Holzarbeiter geben diefer Methode den Vorzug. 


5) Zufammenfügung aus kleinen Theilen; weil jedes einzelne 
Heine Stüd minder ſtarke Ungleichheiten der Zertur darbictet, auch nur eine geringe 
Veränderung durch Schwinden oder Werfen erleiden kann, folglich die Veranlaffung 
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zu bedeutender Form-Entftellung oder zum Reißen — welche in großen Holzmaſſen 
mit ununterbrocdenem Zuſammenhange der Faſern, vorzüglich megen deren unver 
meidlih viel ungleichiörmigeren Beidhaffenheit, jo leicht eintritt — wegfällt, Die 
Praris findet jedoch mande Hinderniffe gegen die allgemeine Befolgung diejes Prin- 
zipes darin, dab die Vearbeitung zu Eoftipielig, oder die Feſtigkeit, auch wohl bie 
Schönheit beeinträchtigt wird. Wo es indejlen mit den fonftigen Zweden vereinbar 
it, verdient das Verfahren Empfehlung, und in gewifjen fällen wird es unerläßlich. 
So bildet man große Tafelflähen, die ſich ftreng unverändert halten müfjen, wie 
3 B. die Billarda, aus ſchmalen (höchſtens 150mm breiten) Bohlen. Die Platten, 
“ worauf große Holzichnitte gearbeitet werden, jegt man in ähnlicher Weile aus 12 bis 
18mm breiten Stäbchen zulammen, welche mittelft quer durchgebender dünner, an den 
Enden mit Muttern verſehener Schraubbolzen ſcharf an einander gepreßt werden, 
Ein ähnliches Verfahren in größerem Maßſtabe ift ©. 118, die Giehtafeln der Orgel 
bauer betreffend, erwähnt worden. Bei ber Verfertigqung großer hohler Walzen 
(fogenannter Trommeln) für gewiſſe Arbeit3mafchinen (Woll- und Baummoll- 
Krempeln :c.) legt man auf den Umkreis eines aus mehreren eilernen Rädern gebil- 
deten Gerippes, parallel zur Achie deifelben und dicht neben einander, BO bis 150mm 
breite, de& Zuſammenpaſſens wegen feilförmig gearbeitete Holzftäbe. Kleinere ſolche 
Walzen, die nicht hohl fein können, bildet man, jtatt fie aus dem Ganzen zu verfer- 
tigen, aus vier oder ſechs feilförmigen, mit ihren Schärfen im Mittelpunlte zujam« 
menſtoßenden Theilen. Ja für gewiſſe Zwecke, wo es (wie bei den Walzen» Dangen, 
Kalandern) auf äußerte Unveränderlichleit hölzerner Walzen ankommt, ift jogar ver- 
ſucht worden, diefelben aus einer Menge Holziheiben von höchſtens Amm Dide, die 
— mit ſchwachem Leim beitrihen — auf eine eilerne Achſe geſchoben und ſtark an 
einander geprebt wurden, zufammenzujegen; dieſes Verfahren würde Empfehlung ver» 
dienen, wenn man micht noch beiiere, auf gleiche Art (nur ohne Leim) aus Papier- 
oder Vappeblättern gemachte Walzen hätte, Wo die Umftände e8 erlauben, und 
namentlich der Preis der Arbeit es geitattet, jet man große, vor dem Nermwerien zu 
Ihügende Holzflächen nicht aus ganzen Vreterlängen, jondern aus furzen, in ein 
Rahmenwerk eingefügten Tafeln zufammen. Die mit jogenanntn Füllungen 
(panneaux, pannels) verjehenen Thüren und Wandvertäfelungen, in nod ausge 
dehnterem Maße die Barltetböden (getäfelten Fußböden), geben Beir 
ipiele hiervon. Auf ähnliche Weife verfertigt man öfters das Blatt des Billardtiſches, 
wobei man noch die Vorficht anwenden fann, die Füllungen jo zu legen, daß von je 
zwei benachbarten die eine Yängenholz in eben der Richtung darbietet, in welcher die 
andere Querbolz bat (f. oben, 3) 

Ein merlwirdiges Beifpiel von der Zufammenfegung aus Heinen Theilen, in der 
Abfiht das Werfen zu verhindern (gelegentlih allerdings aud zur Sierde) find bie 
Billardftöde (Dueues). Man macht diefelben wenigftens aus 6 bis 8 Stüden, oft 
bon mehrerlei Holz und mit mannigfaltigen Verbindungen der Theile unter fit); es 
giebt aber dergleichen, an denen der mittlere, etwa MOmm [ange Körper (ohne Griff und 
Spike) aus — ja Tauſenden (z. B. 3600) kleiner, durch Leim verbundener 
Stüdden beſteht. 

6) Eine Artder Zuſammenfügung, wodurch entweder dem 
Holze für den Fall des Shmwindens eine dem Reißen vorbeu— 
gende Beweglichleit gelajien, oder auf daſſelbe ein meda- 
niiher Widerftand gegen das Werfen ausgeübt wird. — An 
Thüren, Hinterwänden von Möbeln xc. mit jogenannten Füllungen (oben, 5) werben 
dieſe in Nuthen des Rahmholzes ohne Leim eingejegt, damit fie ſich, wern fie ſchwinden, 
ungehindert zuſammenziehen lönnen. Bei Ihüren, die mit Farbe angeftriden find, 
fann man oft den Erfolg hiervon bemerfen, nämlid) längs der Kante des Nahmbolzes 
einen ſchmalen, von Farbe entblößten Streif auf der Füllung, welcher nichts ift, als 
ein beim Schwinden der Füllung aus dem Rahmholze bervorgetretener Theil der 
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eriteren. Dieſe Bewegung verurfaht manchmal, wenn fie durch ſchnelles Eintrodnen 
der Füllungen in warmer Luft plöglich itattfindet, ein Krachen, welches dem von auf- 
reißendem Holze ähnlich, aber natürlih gefahrlos iſt. — Ein mechaniſcher Widerſtand 
genen das Werfen des Holzes ann auf verichiedene Arten bervorgebradht werden; 
und es follen die gewöhnlichiten derielben bier angeführt werden, obmohl Manches 
über die dabei vortommenden Holzverbindungen erit aus jpäteren Auseinander- 
fegungen ganz deutlich werden fann. Breite, aus Bretern gebildete Flächen verficht 
man gern an den Dirmenden mit Leiften, deren Faſern rechtwinklig gegen die Faſern 
der Fläche laufen (Hirnleiſten), umd welde mittelft Nuth und Feder angelegt 
werden, Andem dieje Yeiften Yängenbolz in derjenigen Richtung darbieten, in welcher 
die Fläche fich zu krümmen ftrebt, zmingen fie dieſelbe mehr oder weniger, Diele 
Krümmung zu unterlajien. Das Rahmholz an Füllungen, jowie die Frieſe bet 
Parkettböden (S. 636) mirfen in ähnlicher Weile auf die dazwiichen befindlichen 
Holztaieln. Da man Hirnleijten indefjen nur an den Außeriten Enden einer Breter- 
flache anbringen fann, fo reicht, ſelbſt wenn fie ziemlich breit find, ihre Wirkung jelten zur 
völligen Erreihung des beabjichtigten Zwedes bin; namentlich können fie nicht ver 
bindern, dab die ganze Fläche eine windſchiefe Geftalt annimmt. Beſſer in jeder Hin- 
ficht iſt es daher, wenn die Umstände es erlauben, auf der hinteren Fläche der Breter- 
tafel didere Leiſten (cbenjall® quer gegen den Fafernlauf) anzubringen, die dann 
mittelit eines jogenannten Grathes ihre Befeſtigung erhalten und über jene Fläche 
bervorragen: eingeihobene Leiften, Grathleiſten. Hier iſt aud die 
Verbindung der Breter durhb Hirnfedern, bei Fußböden u. ſ. w. zu erwähnen, 
wovon jpäter ausführlich die Nede jein wird. Manchmal ſucht man, und nicht ohne 
Griolg, dem Werfen einer Holzfläche dadurb vorzubeugen, daß man fie aus zwei oder 
drei Schichten (Dicken) zuiammenleimt, und öfters nimmt man dazu verichiedene 
Holzarten; 3. B. oben und unten Cindenholz, in der Mitte Mahagoniholz. Da jede 
Schicht ihr eigenes und bejonderes Maß von Neigung fich zu werfen bat, jo mirfen 
fte hierdurch einander hindernd entgegen; wozu noch fommt, dak in dünnen Holz 
lagen zum großen Theile die Ungleihförmigfeiten der Tertur wegfallen, melde das 
Werfen beförbern (j. oben, 5). Schr qut iſt es, die Schichten jo zu legen, daß bie 
Richtungen ihrer (in parallelen Ebenen liegenden) Faſern fih freuzen, was man durch 
den Ausdrud: über Quer zulammenleimen, bezeichnet. Diejes bei vielen Gelegen« 
beiten jehr zu empfehlende Verfahren wird 5. DB. bei den Kattun- und Tapeten* 
Drudiormen angewendet, welche der Gefahr de3 Werfens außerorbentlih unter- 
liegen, indem fie auf einer Fläche ſtets troden bleiben, während auf der andern Fläche 
die aufgetragene Farbe fie ununterbrochen in Näfje erhält. Dan bildet diefe Formen 
aus drei Holzdiden, nämlich zwei (über Tuer auf einander geleimten) von Tannen- 
holz und einer von Birnbaumbolz (melde legtere die eingeichnittene Zeichnung enthält). 
Oefters begnügt man ſich mit einer Schicht von Birnbaumbolz und einer von recht 
trodenem Eichenholz. Eriparung an dem theuren Birnbaumbolz ift ein Nebenzwed, 
den man im diefen Fällen zugleich erreicht, 

Kann man bei der ebengedadten Zufammenjetung mehrerer Holzbiden den Reim 
durch ein der Feuchtigkeit widerftehendes Mittel erfeten, jo it der Erfolg noch ausge- 
zeichneter. Daher hat man vortrefflige Zeichenbreter, Holztafeln zu Gemälden ıc. auf 
die Weiſe hergeftellt, daß man zwiſchen die einzelnen mit fich kreujenden Faſernrichtun⸗ 
gen über einander gelegten Schichten gepulverten Schellad ftreute, dad Ganze — mit 
einer ftark erwärmten diden Gifenplatte darüber und darunter — in eine Preife brachte 
und unter derjeiben erfalten lieg. — Endlich verdient angeführt zu werden, dak man 
bei einzelnen Gelegenheiten dem Werfen des Holzes dur Verfärfungen mittelft ciferner 
Schienen, Stäbe, Platten u. dgl. entgegenwirfen fann, die man auf der Oberfläche oder 
im Innern defielben anbringt. Sehr oft ift aber der Erfolg hiervon mur, dak das am 
Merien gewaltiam gehinderte Holz zerreißt (aufipaltet), inden fein Jufammenhang durch 
die im ihm entftchende Spannung überwunden wird. € 

7) Entiernung der Saftbeitandtheileaus dem Holze. — Durd 
das beſte Austrodnen des Holzes wird ſtets nur das reine Mailer des Saftes ent 
fernt; aber die in demſelben aufgelöft gemwejenen Stoffe (S. 616) bleiben in den Poren 
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des Holzgewebes zurüd, Diele Stoffe find zum Theil folder Art, daß fie hartnädig 
eine gewiſſe Menge Feuchtigkeit an fich halten, und — wird diejelbe ihnen durch Ause 
trodnen endlih doch entzogen — fie aus der Luft unter günftigen Umftänden wieder 
aufnehmen. Hierdurch wird aljo anfangs das Trodnen erſchwert oder verzögert, und 
fpäterhin das Quellen befördert: beides hinreichende Urjachen des Werfens und der 
damit zulammenhängenden Erſcheinungen. Indeſſen darf man doch nicht glauben, 
daß den genannten Veränderungen des Holzes dadurh aänzlich abgeholfen werden 
fönne, da man die Saftftoffe wegnimmt; vielmehr ift zu berüdfichtigen, daß ſchon 
die Natur der Holzfaſer an fih und die Porofität des Holzes dem legteren die Eigen- 
Ichaft verleihen, Feuchtigkeit zurüdzubalten und von Neuem anzuziehen, Es leuchtet 
aljo ein, daß auch ein von feinen Saftbeftandtheilen völlig gereinigtes Holz den Ver— 
änderungen dur den Einfluß der Feuchtigkeit ſtets noch in gewiſſem (allerdings 
bedeutend geringerem) Grade unterliegen müſſe. 


In England ift der Verſuch gemadt worden, das Holz duch mechanischen Drud 
von einem Theile feines Saftes zu befreien, und es zugleich zu verdichten. Das Vers 
fahren wird folgendermaßen beſchrieben: Das in Breter oder Yatten zerjägte und glatt» 
gchobelte Holz wird mehrmals zwiſchen metallenen Walzen, die man nad jedem Durch 
gange enger zufammen ftellt, durdhgeleitet. Man kann auch mehrere Walzenpaare bins 
ter einander, mit ftufenmweife Hleinerer Oeffnung, anbringen, um das wiederholte Stellen, 
welches bei einem einzigen Paare nöthig wird, zu erſparen. Der Saft wird während 
diefer Behandlung des Holzes fichtbar ausgepreit und das Holz zeigt wenig Neigung 
wieder anzuquellen, jelbft wenn man es nachher befeuchtet; es wird härter, ſchwerer, 
dichter und unterliegt weniger dem Schwinden, Werfen und dem Verderben, als in jeinem 
natürlichen Zuftande Es iſt nöthig, den Drud nur ſehr allmälig zu verflärten, um 
das Zerſpringen und überhaupt jede Beichädigung des Molzjes zu vermeiden. — Sollte 
fi) wirklich (mas nicht betanmt ift) diefes Verfahren als praftijc bewährt haben, jo darf 
doc als gewiß angenommen werden, daß es nur auf dünne, aflfreie und geradfajerige 
(daher nicht Leicht fplitternde) Hölzer anwendbar jein fann. 


Entfernung des Saftes ift auch durch Luftdruck zw erreichen, indem man an dem 
dideren Ende eines (entweder noch mit der Rinde verfehenen oder ſchon behauenen) Stam⸗ 
mes ein metallenes Gehäuſe luftdicht befeftigt, dann in dieſes mittelft einer Drudpumpe 
heiße oder falte Luft einpreht, welche das Holz durchdringt und den Saft nöthigt, am 
anderen Ende abzufliehen. Aus friichgefällten Stämmen fann jo ein Drittel bis — 
Hälfte ihres Gewichtes in Geſtalt Hüfjigen Saftes ausgetrieben werden; aus ſolchen, welche 
ſchon 18 Monate unentrindet gelegen haben, noch ein Sechstel bis ein Wünftel. Es 
leuchtet jedoch ein, daß dieſes Verfahren wegen feiner Koftjpieligfeit und MWeitläufigfeit 
fi kaum zu ſehr umfaſſender Anwendung eignet. 

Bon jedenfalls weit allgemeinerer Brauchbarleit und ſchon durch vielfältige Erfah- 
rung bewährt, ift dagegen die Methode, die Saftitoffe durd; Waſſer oder Waſſerdampf 
aufzulöfen und aus dem Holze wegzuihaffen, worauf das letztere an der Luft (oder ges 
Tegentlih in geheizten Räumen) getrodnet wird. Man nennt dieſe — das 
Auslaugen, Auslohen, und verrichtet es auf dreierlei Weife: mit faltem fer, 
mit fochendem Waller, mit Dampf. 


Auslaugen mit faltem Waſſer. — Durch Einjenten des Holjes in 
fließendes Wafler wird der Saft aus demielben erft auf der Oberfläche, nad und 
nad aud im Innern, ausgewaſchen. Jedoch erfordert diefe Wirkung lange Zeit, und 
muß bei diden Stüden wohl in zwei ober drei auf einander folgenden Sommern 
wiederholt werden, um den Zweck volllommen zu erreichen, weil das Waller außerſt 
langiam das Holz gänzlich durchdringt (vergl. S. 620) und, ein Mal eingedrungen, 
nicht leicht darin wechſelt. Gleichwohl zeigt ſich ſchon nach ein- bis zmweimonatlicher 
Dauer des Auslaugens ein merllier Erfolg dadurch, daß die jo behandelten Hölzer 
(3. B. eichene Ständer, Riegel xc., ferner Prüdenbalten u. dgl.) weniger ſchwinden 
und weniger fich ziehen, al3 unausgelaugte. Es verfteht fih von felbit, daß es zweck- 
mäßig jei, das Holz vorher in dem durch feine Beſtimmung vorgejchriebenen Maße 
zu zertheilen. Dan räth, Balken und andere dide Hölzer jo in den Fluß zu legen, 
dab das der Wurzel am nädjten gewejene Ende gegen den Strom gerichtet ijt, weil 
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fo bie Durchdringung mit Waſſer am leichteſten erfolge. Dieſe Methode der Aus- 
laugung ift übrigens aus dem angegebenen Grunde nicht zu empfehlen, falls man 
eine der folgenden anwenden fann. 

Auslaugen mit fohendem Waſſer (Auskochen). — Es mirtt 
ion weit beſſer, it aber nur im Kleinen, bei Holzitüden von geringen Dimenfionen, 
gut anwendbar, im Großen und bei Höljzern von bedeutendem Umfange nicht ohne 
Weitläufigleit auszuführen. Man legt die Holzſtücke in einen mit Wajler gefüllten, 
über Feuer eingemauerten Keſſel, erhält fie darin durd irgend ein einfaches Mittel 
untergetaucht, und focht jie jo lange, als es nad ihrer Größe nothwendig ift; oder 
man leitet aus einem Dampfleſſel Waſſerdampf durch ein Rohr auf den Boden eines 
hölzernen, mit Waſſer angefüllten Hübels, worin das Holz fich befindet, und erzeugt 
auf dieſe Weile die zum Kochen erforderliche Dige, 

Auslaugen mit Dampf (Dämpfen des Holzes). — Es iſt die wirt. 
ſamſte und daher am meiften Empfehlung verdienende Art des Auslaugens, weil der 
Dampf in die Poren des Holzes kraftiger eindringt, und energiicher anflöiend auf die 
ESaftitoffe wirkt als Wafler, Der Apparat hierzu!) bejtcht aus einem Dampitejiel 
zur Entwidlung des Waſſerdampfes, und aus einem parallelepipediichen, zum Ein« 
legen des Holzes beitimmten Saiten, in welchen der Dampf durch cin vom Stejjel aus: 
gehendes Rohr hineingeleitet wird. 

Der Keſſel lann, wenn er rund ift, WOmm Durchmeſſer und (vom Boden bis zum 
Mittelpunkte feiner obern Wölbung) 900 mm Höhe haben. Das — für den 
Dampf ift mit einem Hahne zu verſchließen, um nad Erfordernih den Dampf zuzulaſſen 
oder abzufperren. Der —— iſt aus SOmm dicken, mittelft Nuth und Feder 
zuſammengeſetzten, Bohlen von Fichtenholz gebildet und mit eiſernen Bändern eingefaßt, 
mwelde man durch Schrauben anziehen lann, um alle Fugen möglift dampfdicht zu 
liefen. Er ift (bei den oben genannten Timenfionen des Kteſſels) 3,6 m lang, 1,5 m 

reit, 1,8 m body, ruht auf Bänlen von Mauerwerk und befigt unten einen Hahn zum 
Ablafjen der darin fih fammelnden Flüffigfeit, ſowie oben einen andern, um durd diejen 
nöthigenfall& den Tampf ausftrömen zu laffen. An jedem Ende hat er eine ftarfe, mit 
Schrauben zu befeftinende, durch zwijchengelegte Hede dicht anzupaffende Thür. Beim 
Wüllen des Kaſtens legt man die Holzitüde auf ihre ſchmale Fläche und fucht, ohne ab» 
fihtlich große Zwiſchenräume zu lafjen, jo viel Holz; als möglich) unterzubringen, Während 
der erften drei bis ſechs Stunden, in welden man den Dampf nicht zu raſch in den 
Raften einftrömen läßt, flicht das Waller, welches aus dem in Berührung mit dem Holje 
abgekühlten Dampfe entjteht, nur lauwarm aus dem ra han bat aber ar einen 
ftarfen Holz ⸗Geruch und Geihmad, indem es Theile von Saftfloffen aufgelöft ent« 

Alt. Spälerhin heizt man den Keſſel flärfer, um cine reichlichere Dampfzuführung zu 
ewirfen, welche nun ſtets in joldem Maße ftattfinden muß, daß beim Oeffnen des oberen 
Hahnes am Kaſten der Dampf mit Geräufch herausdringt. Nah 12 bis 15 Stunden ift 
das Holz erwärmt, die ablaufende Flüſſigleit ericheint etwas trüb, ſchleimig, und wird 
dies fortichreitend —— ſowie der Geruch derſelben an Stärle zunimmt. Die Farbe 
wel Brühe ift verſchieden nah der Urt des Holzes: von Eichenholz jchwarzblau, von 
Nußbaumholz rußfarbig, von Mahagoni ſtark roth, von ſtirſchbaum röthlih, von Linden» 
holz röthlichgelb, von Fichten und en blaßgelb. 

Hinfichtlich des Gröhenverhältniffes zwiſchen Dampfleſſel und Auslaugelaften findet 
man die Vorjchrift: A0cbm Inhalt des Kaftens auf 1 De zwiſchen Wafler und feuer 
befindlicher Kejielfläche zu rechnen. Für den mi gr angenommenen Keſſel tönnte 
hiernach der Kaſten anfehnig größer fein, als er oben bejchrichen ift; nämlich — ſofern 
der Kehſel 450 mm Hoch Waſſer enthielte — elwa 5m ang, 2m breit und 2m hoch. 

Das Auslaugen dider Hölzer ift nad 60 bis 80 Stunden beendigt, wo bie 
Flüffigfeit wieder ganz Mar, wiewohl noch etwas gefärbt, zum Vorſcheine fommt. 
Man nimmt nun das Holz aus dem geöffneten Kaſten und läht e8 in einer geheizten 
Kammer, oder (was beifer ift, aber viel mehr Zeit erfordert) an freier Luft trodnen, 
Im eritern falle wird die Trodenfammer durch den Feuergang einer eigenen Heizung 
(welcher unter dem Fußboden hinläuft und mit gußeiſernen Platten bededt ijt) an— 


1) Polyt, Joum. Vd. 36, ©. 199, 
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fangs auf 25 bis 35°, nach ben erften drei Tagen aber bis zu 65 ober 75° C. er- 
mwärmt. Man legt darin das Holz hochkantig und trennt die einzelnen Stüde durd 
zwiichengelegte dünne Stäbe. Die Dünfte ziehen durch eine in den Schornitein füh— 
rende, mit einer Klappe beliebig zu verichließende Deffnung ab. Soll das Trodnen 
an freier Luft geichehen, jo hat man die Stüde dur Unter und Zwiſchenlagen ge 
börig dem Zugange der Luft auszujegen, die Dirnflähen mit Papier zu überleimen, 
Regen, jowie Sonnenichein und Wind abzuhalten. Unter dieſen Umständen trodnet 
das Holz in wenigen Monaten jehr vollitändig aus (viel jchneller ald ungedämpftes) 
und erhält feine oder doch nur jehr Kleine Riſſe. 
Das gedämpfte Holz ift durch und durd von dunklerer farbe, als es vor der Bes 
—— war (Tanne u ichte bräunlichgelb, Birnbaum röthlihbraun, Ahorn röthlich, 
ahagoni tief rot, Buche braun, Eiche rußbraun, Nußbaum ſchwarzbraun, Kirſchbaum 
heller oder dunkler roth); im völlig getrodneten Zuftande leicht, beim Anſchlagen mit 
dem Fingerknöchel hell Uingend, zu dünnen Epänen gehobelt Leicht zerreiblich Noch 
warm und naß aus dem Dampflaſten genommen, läßt es ſich faſt im alle beliebigen 
Krümmungen biegen, und behält diefe Geftalt fernerhin volllommen bei, wenn es im 
gebogenen Zuftande erfaltet und einigermaßen getrodnet if. — Das gedämpfte und 
wieder völlig ausgetrodnete Holz hat 20 bis 40 Prozent von dem Gewichte verloren, 
welches es im frischen (nrünen) Zuftande beſaß, und tft um 5 bis 10 Prozent leichter 
als bloß getrodnetes, Es iſt härter, zieht im feuchter Luft oder im Waller bedeutend 
weniger Treuchtigfeit an, und quillt dabei in viel geringerem Maße, unterliegt folglich 
auch dem Schwinden und Werfen weniger, als unausgelaugtes. Zum Zerbrechen er— 
fordert es eine um dem zehnten bis vierten Theil größere Kraft, biegt ſich dabei durd« 
—— ebenſo ſtark und zeigt (zum Beweiſe daß es nicht mürbe iſt) oft eine größere 
eigung zum ſplitterigen Bruche, als nicht ausgelaugtes Holz gleicher Art. In allen 
Beziehungen iſt daher das in Dampf ausgelaugte Holz als Bau- und Arbeitsholz dem 
bloß getrodneten vorzuziehen. Man muß dabei jedoch vorausfegen, dak die Einmwirfung 
des Dampfes nicht Über die zwedmähige Grenze hinaus getrieben wurde; denn zu ſtar⸗ 
les Dämpfen vermindert die Härte und Feſtigleit des Holzes. Es ift in diefer Hinficht 
felbft die Anſicht geäußert, das ſchon eine Temperatur des Dampfes don 100° 6. oder 
etwas darüber einigermaßen verändernd und ſchwächend auf die Holzfajern wirfe, und 
deshalb empfohlen, das Dämpfen in einem nur loje mit einem aufgelegten Dedel ver« 
Ichlofjenen Kaften vorzunehmen, wo die zutretende Luft den Dampf auf etwa 60° C. ab» 
fühlt. Noch fehlt es aber an genügenden Erfahrungen, um den wahren Werth dieies 
Vorſchlages zu beurtheilen; jedenfalls ſcheint es, daß diele Methode ein Mittelweg zwir 
den dem reinen Dämpfen und dem Auskochen fein würde, da bei der Abkühlung des 
Dampfes dur Hinzulommende Luft ein großer Theil defielben zu Wafjer verdichtet wird. 
Ebenjo ſchleunig (oder im gleiher Zeit ebenſo vollfländig), wie dur das Dämpfen 
mit reinem Dampfe bei der Siedhite, dürfte mithin die Auslaugung nicht erfolgen. 
Die Dampfauslaugung fann in einigen fällen ſehr nützlich mit dem Prefien des 
ae verbunden werden, wenn letteres auf zwedmähigere Weife als mittelft eines 
zwerles (S. 628) verrichtet wird. Auf diefer Grundlage berubt das engliſche Ver— 
fahren zur Zubereitung der hölzernen Keile und Nägel, welche zur Befeftigung der Eijen» 
bahnſchienen im den Schienenftühlen, und der lehteren auf den Schwellen angewendet 
werden. Dieſe Stüde werden dur eine fräftige Maſchine gewaltjam, ihrer Längen» 
richtung nad, in eine gufeiferne Form eingejchoben, welde an ihrer Mündung trichter- 
ähnlich geftaltet und fo eng ift, daß fie eine bedeutende Zufammendrüdung des Holzes 
bewirkt und Saftfläfigfeit herauspreht. Hiernah kommen die fyormen ſammt den in 
ihnen enthaltenen Holzitüden in einen Dampffaften, der mit hochgeſpanntem MWafler- 
dampfe gefüllt wird, Letzterer zieht den Reſt der Saftfloffe aus dem Holze, welches nad) 
per ein. feit, Hart, klingend, für Witterungs-Einflüffe wenig empfänglic, 
erſchein 
Fäulnißz des Holzes, — Die reine Holzfaſer an ſich iſt eine im ſehr geringem 
Grabe der Veranderung und Zerſtörung durch die Zeit unterworfene Subſtanz. 
Wenn wir gleichwohl beobachten, daß das Holz ſelbſt dann dem Verderbniſſe unter- 
liegt, wenn feine erkennbar nachtheiligen Einflüſſe von außen auf daſſelbe wirken, 
„So it dieſe Erſcheinung der Gegenwart von Stoffen zuzuschreiben, welde der Faſer 
jelbjt fremd find, nämlih der Mehrzahl der in dem Safte aufgelöiten Subftanzen, 
welche wir bereits als eine mittelbare und vorzüglicde Urſache anderer jehr nad» 
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theiliger Erſcheinungen lennen gelernt haben. Beſtimmte Erfahrungen ſprechen zur 
Rechtfertigung dieſer Annahme. Kocht man Holzſageſpäne wiederholt und vollſtändig 
mit Waſſer aus, jo tritt die erhaltene mehr oder weniger gefärbte Flüſſigkeit, in 
welcher die Veitandtheile des Saftes vereinigt find, bald in Gärung, nimmt anfangs 
einen jäuerlihen, jpäter einen fauligen Geruch an, und bededt fih mit Schimmel; 
wogegen die auägelochten Späne, jelbit im feuchten Zuftande, in langer Zeit feine 
Veränderung erleiden, Gießt man auf dieſe Späne einen Theil der dur das Aus— 
tochen gewonnenen Flüſſigleit (die man vorher durch Abdampfen mehr konzentrirt 
bat, um fie der natürlichen Beichaffenheit des Saftes zu nähern), vermengt beide gut 
mit einander und ftellt da3 Ganze in mäßige Wärme, fo findet die jchon erwähnte 
Gärung Statt, und es zeigt fich, daß durch diejelbe auch die Späne angegriffen werden, 
welche fih nad und nad im eine zerreiblihe Mafje verwandeln. Dampft man die 
vom Auskochen berrührende Flüſſigkeit bis zur Trodenheit ab, jo läßt fie einen Rüd- 
itand, der ſtark die Feuchtigkeit der Luft anzieht und wieder flühfig wird, wenn nicht 
etwa die Die beim Abdampfen jo groß war, daß fie ihm zum Theil jerjegen und 
verfoblen konnte. Man kann fih biernah erklären, was in dem fich jelbit über- 
lafienen Holze vorgeben muß, wenn es nicht den äußerſten Grad von Trockenheit 
bat und denſelben ununterbrochen behält: ein Fall, der bei der Anwendung des 
Holzes in der Regel nicht vorfommt. Die Saftitofte in Verbindung mit Waſſer, 
welches fie entweder gar nie verloren oder nachher mwieber von außen angejogen 
haben, gehen in Gärung und verändern bierbei die Faler, welche ihren Zuſammen ⸗ 
bang verliert und zulegt einen erdartigen zerreiblichen Zuftand annimmt. Dies ift 
die Fäaulnik, dad Vermodern, Vermorſchen, Verftoden (pourriture, 
carie, rot) des Holzes, wodurch dafielbe feine Härte, Biegſamleit und Feſtigleit, je 
nah den Umftänden in längerer oder kürzerer Zeit, verliert. Wenn dieſe Zerſtörung, 
bejonders unter dem Zugange einer größeren Menge Feuchtigkeit, bis zu dem Grade 
aebiehen ift, daß die falerige Tertur in die erbartige überzugehen anfängt, jo erzeugt 
fih auf der Oberfläche des Holzes der Schwamm, Holjidmamm, Haus— 
ihmamm (mörule, champignon des maisons), welcher nun jeinerjeits, da er jeine 
Nahrung aus dem Holze zieht, deſſen Zerftörung beichleunigt. Eine einzige Pilzart 
ift es, welche auf faulendem Holze in Gebäuden zum Vorſchein lommt (ber thränende 
Netzpilz, Merulius lacrymans, auch Mer. destruens, Mer. vastator, Boletus lacry- 
mans, Xylophagus lacrymans und Xylomyzon destruens genannt); fie fündigt fi 
im Entſtehen durch weiße, nah und nad um fich greifende, in ein graues Fafern« 
gefleht übergebende Flecden an, und ericheint ausgebildet als häutige oder korlartige, 
meiſt nur dünne, öfters aber gegen 25mm dide Maffe, gewöhnlich von brauner Farbe, 
einen unangenehmen und ungejunden Modergeruch verbreitend, benadhbartes gelundes 
Holz anitedendt). 

Man unterfcheidet, nad) den Umftänden unter melden die Fäulniß des Holzes vor 
fich geht, zwei Arten derfelben: die m und trodene, melde übrigens im entlichen 
mit einander übereinſtimmen. Die naſſe Fäulniß, Faul niß im engern Sinne (pour- 
riture humide, wet rot) findet ſtalt bei vorhandenem Uebermaße von Feuchtigkeit, wor 
durch das Holz ununterbroden im naſſen Zuftande erhalten wird, alfo gleichmäßig und 
ohne Unterbrehung in der Zerftörung fortfährt (wie in feuchter Erde); die trodene 
Fäulniß, Trodenfäule, Trodenmoder, im Befondern das Bermodern, Ber 
morjhen, VBerfioden genannt (pourriture söche, carie söche, dry rot) tritt ein bei 
geringerem und abwechſeind bald fleigendem bald fintendem Feuchlig A mo 
alfo die Zerftörung in Swifchenzeiten wegen mangelnder Feuchtigkeit gemindert oder gar 
unterbroden wird und im Ganzen Iangjamer fortichreitet (3. ®. auf feuchter Erde oder 
in Luft und Wetter, dann aud überall, wo ſchlecht getrodnetes Holz gehindert ift, feine 
natürliche Feuchtigkeit durch Ausdunften zu verlieren, ohne eben von außen der F 
ausgeſetzt zu fein). Die Hölzer faulen nicht alle gleich Leicht und ſchnell. Aus Erfah- 


ı) Fr. 9. DAR vollſtandige Abhandlung über den Hausſchwamm, Dreäden 
1866. (4. Heft der Mittheilungen des ſächſ. Ingenieur-Bereins). 
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rungen geht hervor, dak im Allgemeinen Eichen», Ulmen⸗, Lärden«, Föhren⸗, Fichtenholz 
au den dauerhafteften Arten gehören; Eſchen-, Buchen-, Erlen, Birlenholz weniger, end» 
ih Weidenhol;, Pappelholz am wenigſten dauerhaft find, Mande Hölzer halten fih im 
Nafien beſſer als andere, die dagegen Öfters im Trodnen den Vorzug vor jenen ver⸗ 
dienen. So dauert die Erle weit länger in der Näfle als Fichte oder Bude, ungeachtet 
fie in freier Luft angewendet beiden genannten nachſteht. 


Zur Fäulniß im Allgemeinen find Feuchtigkeit und eine gewiſſe, weder zu hohe 
noch zu geringe Wärme wefentlihe Bedingungen; hieraus, jowie aus ber Berüd- 
fihtigung des Umitandes, dab beim Holze der Saft es ift, deifen Gegenwart dieſe 
Zerſtörung herbeiführt, ergeben ſich die Mittel, welche zur Abhaltung der (trodenen 
fomwohl als nafjen) Holzfaulniß mehr oder weniger tauglic find, und nah Maßgabe 
der Umjtände gewählt werden müſſen. Sie find folgende: 


1) Vermeidung der Unwendbung von naſſem ober unvoll- 
fommen ausgetrodnetem Holze, oder in gemwillen Tyällen mwenigitens eine 
Anwendung des Holzes, bei welcher es nad) feiner Verarbeitung binlänglich der Luft 
ausgejegt it, um den Theil der Saftfeuchtigleit, welchen es noch enthält, durch Aus- 
trodnung zu verlieren. 


2) Shuß vor dem Zutritte äußerer Feuchtigkeitz; z. B. durd 
Bededung oder dur mwallerabhaltende Anftriche (Delfarbe, Firniß, heißen Holz⸗ 
oder Steinfohlen-Theer), wobei indeſſen binfichtlich der legteren die ſchon (S. 624) 
gemachte Bemerkung gilt, dab fie nicht anders als auf gut auögetrodnetes Holz 
angewendet werben follen. Auf allen Seiten ftetig von fliefendem Waller 
umgeben, iſt das Holz dem Faulen nicht unterworfen. 


Ueber Oeltränkung vergl. ©. 624. — Den zum Theeren angewendeten Stein» 
fohlentheer fann man ymedmäßig voraus mit gepulvertem Kolophonium und Schwefel 
lochen; ſehr zu empfehlen ift aud eine Milhung von 2 Maß Steinfohlentheer, 1 Maß 
Holztheer (beide zufammen mit etwas KRolophonium aufgefoht) und 4 Maß friſch zu 
trodenem Pulver geloſchtem Kalt, 


3) Unterhaltung eines Luftwechſels um bas Holz durd An— 
bringung von Quftzugfanälen oder niederen hohlen Räumen (unter den zu jchügenden 
Fußböden), welche einerjeit3 mit den Schornfteinen, andererjeit3 durch Klappen mit 
der äußeren Atmoiphäre in Verbindung ſtehen. 


4) Fernbaltung der Berührung mit folden Körpern, welde 
die Faulniß einleiten, alfo 3. B. der feuchten Erde. Auf diefem Grunde 
beruht theilweife der Schug des in der Erbe liegenden Holzes durch Theeranftrich; 
oder durch Beſtreichen mit fonzentrirter Schmwefeljäure (Witriolöl), welches eine ober» 
flächliche Verlohlung berbeiführt, oder durch Außerliche Verlohlung mittelit Ans 
brennens. In allen drei fällen ift die Holzoberfläche mit einer dünnen Schicht einer 
der Faulniß mwiderftehenden Subſtanz (Theer, Kohle) umgeben, welche fie von ber 
Erbe trennt und wenigftens dem Anfaulen von außen herein vorbeugt. 


5) Chemiſche PBeränderung der gärungsfähigen Saft- 
ftoffe dvurh Einwirkung ber Hike, wobei fie das Vermögen in Gärung 
zu gehen und Feuchtigkeit anzuziehen, verlieren, Hierauf beruht — wenigſtens zum 
Theil — die Erfahrung, dab gebörrtes (bei ftarler Wärme bis zum Braunmerden 
getrodnetes) oder gar oberflädlich angetohltes Holz (ſ. vorftehend unter 4) beffer ber 
Faulniß widerſteht, als bloß Iufttrodenes, Dabei ift zu bemerken, daß eine ſolche 
nur theilweije vorgenommene Zubereitung nichts Hilft, wenn auf anderen Stellen 
die Feuchtigfeit Zugang in das von der Hitze weniger oder gar nicht veränderte 
Innere gewinnen kann, weil dann die Fäulniß von innen heraus ftattfindet. Pfahle, 
welche man in die Erde verſenlt, jollen daher nicht bloß an dem eingegrabenen Theile 
verfohlt, ſondern auch über der Erde wenigſtens braungeröftet und an dem oberen 
Hirm-Ende mit Rupferbleh, Eiſenblech oder gewalztem Blei ꝛc. bededt werden. Zur 
fabritmäßigen Verkohlung von Xelegraphenjtangen und Eifenbahnihmwellen find be» 
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fondere Apparate in Gebrauch gelommen, bei denen eine aus Leuchtgas oder Stein- 
toble erzeugte Stichflamme gegen die Oberfläche des Holzes geleitet wirdt), 


6) Tränlen (dmprägniren, injecter) des Holzes mit verſchie— 
denen Subjitanzen, welde theils direft fäulnigmwidrig find, theils die Saitftoffe 
hemiich verändern®), Hierher gehört das Raäuchern (S. 624, das Hoden in 
Salzwaſſer (Kocdialjauflöjung), das Tranken mit fonzentrirter Salzioole, Meer⸗ 
waſſer, Alaun-, Eiſenvitriol⸗, Nupiervitriole oder Chlorzint-Auflölung, mit bolzeilig« 
faurem Gijen, Theeröl, Kreoſot, verdünnter Ehweielläure; das Verlieſeln, oder 
Durchdringen mit einer Auflölung von fteieljaurem Kali oder Natron (dem foger 
nannten Wafferglas, meldes durh Yulammenichmelzen des Quarzſandes oder 
zerpochten Quarzes mit Pottaſche oder Soda erhalten wird); ꝛc. An England bat 
man das Quedjilberchlorid (ägenden Uuedfilber- Sublimat) beſonders wirlſam zu 
diejem Zmwede gefunden und daljelbe zur Konſervirung des Schiffbauholzes ıc. ange 
wendet, wobei indeſſen (wegen der giftigen Eigenſchaften des Mittels) mit Vorſicht 
verfahren werden muß. Dieſe (jet wohl nur jelten noch angewendete} Zubereitung 
wird — nah dem Erfinder Ayan — mit dem Nanten Kyaniſiren bezeichnet; 
uneigentlih nennt man oft ebenjo das Tränlen mit anderen fäulnikwidrigen Flüſſig— 
feiten (Chlorzint, Kupfervitriol, ſtreoſot). 

Ein großer in die Erde gegrabener, mit Bretern ausgelegter Behälter nimmt das 
Bauholz; auf, welches man durch befeftigte Querleiften am Wuffteigen und Schwimmen 
verhindert, wenn nachher die Auflöfung (1/, Ks Sublimat auf 25 bis 75kg Waſſer) aus 
einem andern, höher ftehenden Behälter cingelaffen wird. Das Holy bleibt eine nad 
der Erfahrung als hinreichend befannte Zeit (Breiter 2 bis 3 Tage, Bohlen 4 bis 7 
Tage, Ballen 8 bis 14 Tage) unter der Flüffigkeit, welche hierauf ausgepumpt und, 
nah Zuſatz einer neuen Portion Sublimat und Waſſer, wieder gebraudt wird. Man 
läßt die getränkten Hölzer einen Monat fang an der Luft zum Trodnen liegen, bevor 
man fie anwendet. Der Quedfilber-Sublimat verbindet ſich chemiſch mit Beltandtheilen 
des Saftes, und wird durd Waſſer ar wieder aus dem Holze ausgezogen, Es fcheint 
jedoch, daß die Sublimat-Auflöfung bet diefem Verfahren nicht jehr tief eindringt und 
demnach das Holz zwar vor dem Anfaulen von außen, aber nidt vor der in feinem 
eigenen Innern entftchenden Berftodung gefhütt wird. Deshalb hat man in England 
Eiſenbahnſchwellen u. dal. zum Theil auf eine fräftigere Weiſe mit der Sublimataufs 
löfung imprägnirt, nämlich durd Behandlung in einem von Echmiedeifenplatten zufam« 
mengefehten, mit Holz gefütterten Behälter, in melden man nad) Auspumpen der Luft 
die Fluſſigleit mittelfi flarfer Drudpumpen einprefte. Bei einem Drude von 7,5ks auf 
1 DEentimeter wurden die wellen binnen 7 Stunden bis in den flern durchdrungen; 
lebm Holz abforbirte dabei jchr verſchiedene Mengen der Auflöjung, nämlid von 36 
bis 238%8, worin 0,25 bis 1,658 Aetzſublimat enthalten war. Jedenfalls ift das 
Ryanifiren eine koſtſpielige Prozedur. : 

Zur Konfervation der Eilenbapnigmelten (billes, traverses, sleepers) ifl ala 
mwohlfeileres Mittel eine Auflöfung von Kupfervitriol in dem 25 bis 50fachen Gewichte 
fe zur Unmwendung gebracht worden. Die Hölzer werden in einem ftarfen Behälter 
dicht verſchloſſen; dann pumpt man mittelft einer meſſingenen — mil großer 
Kraft (9 bis 1Oks Druck auf 1 MEentimeter) die Auflöſung ein. tere foll in 11%, 
Stunden eine Bohle von Im Länge, 350 mm Breite, 180 mm Dide bis ins Innerſte 
durchdringen. Nach einer andern Methode wird zuerft die Luft aus dem mit Holz (Eiien- 
bahnſchwellen) gefüllten Behälter ausgepumpt, hierauf die Kupferpitriolaufldfung einge» 
faffen und dann 4 bis 6 Stunden lang der hydroſtatiſche Druck einer wenigſtens 12m 
hoben Säule Kupfervitriollöfung unterhalten 9). Da eiferne Behälter die Rupferauflöfung 
zerjegen und einen großen Berluft am derfelben durch Abſcheidung von Kupfer herbeis 


1) Deutfche Ind.»Ztg. 1867, ©. 3. 1872, ©, 109, 

2) E. Bureſch, Ueber die verjhiedenen Berfahrungsarten und Wpparate, welche 
beim Imprägniren der Hölzer Anwendung gefunden haben. (3. Heft der Mil— 
theilungen des ſächſiſchen wa Presden 1860. — Armengand, 

V. 179. — Genie ind., T. 16, p. 257. — Bolyt. Journ, ®b. 153, ©. 12. 
— Rolyt. Eentr. 1859, ©. 580, 934. 
2) Wiebe, Handbud der Mafhinenkunde, Bd. I. (Stutigart 1858), ©. 51. 
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führen, fo ift es beinahe unerläßlich, lupferne Gefähe anzuwenden, die durch ihren fehr 
hohen Preis das Verfahren koftipielig machen. Neuerlid zieht man daher als Tränfungs- 
mittel meift das ziemlich ebenjo wirffame Ehlorzint (bereitet dur Auflöien von Zink 
in Salzfäure bis zur et: und nadfolgendes Verbünnen mit Waſſer) vor; die 
einfachfte (auch für Kupfervitriol brauchbare) Methode daſſelbe anzumenden bejteht darin, 
dak man das Holz ungefähr eine Stunde lang in Ehlorzinfauflöfung von 4 Grad Baume 
ſpezif. Gewicht 1,028) koden, dann unter der Flüſſigleit jelbft gänzlich erfalten läßt: 
terzu dient ein nicht ſehr Toftipieliger Apparat (mit hölzernen Behältern und Dampf- 
eizung) #); die Durddringung ift vollfländig und die ganze Zubereitung in 6 bis 24 

tunden vollbracht. Oefters gebraucht man aber Vorrichtungen, in melden die Zinlauf⸗ 
löfung unter bedeutendem Drude auf das Holz wirft und die Operation leinſchließlich 
des vorausgehenden Dämpfens, meldes die Aufnahme der metallifhen Flüffigfeit ſehr 
erleichtert) in 7%, bis 91, Stunden zu Ende geführt wird ®). 

Von der Tränfung mit Rupfervitriol hat man am Rhein eine ſehr erfolgreiche 
Anwendung auf die tannenen Weinpfähle in den Weingärten gemadt. In eine auf 
60° C, erwärmte Auflöfung aus 1000 kg Waſſer und 16 %k# fupfervitriol werden dieje 
Pfähle drei Viertelftunden lang eingelegt; beim Herausnehmen taucht man fie dann 
fogleih in Kaltmild. So zubereitete Pfähle fanden fi nad adtjährigem Gebrauche 
noch ganz unverfchrt, wogegen unzubereitete ſchon nach zwei Jahren gänzlich faul waren. 

Auch die Tränkung mit Kreofot oder mit Steinfohlentheeröl wird in Eng» 
land auf Eiſenbahnſchwellen und verichievene Bauhdlzer angewendet, indem man diefelben 
in einem gcheizten Schoppen trodnet, in einen eifernen Reflel bringt, dieſen verichließt 
und luftleer pumpt, ihn mit Theeröl füllt, und endlich einige Seit lang einen Drud 
von 11k8 auf 1 [) Gentimeter vermittelft der Drudpumpen unterhält. Die Zubereitung 
gilt als beendigt, wenn ſich durch Nahmwägen von Probeftüden ergiebt, daß 1cbm (Fich⸗ 
ten») Holz 112 bis 1441 (ein Neuntel bis ein Siebentel feines Volumens) Theeröl auf- 
— bat. Eine abgeänderte Methode beſteht darin, das Holz erſtlich mit Stein- 
ohlenrauch zu räuchern und hierauf in heißes Steinkohlentheeröl zu tauchen). Auch die 
Imprägnirung mit Paraffin (in Petroleumäther gelöft) ift für Eiſenbahnſchwellen in 
Vorſchlag gelommen 4). 

Das Metallifiren des Holzes (auch Paynifiren, nah dem Erfinder Payne, 
—— beſteht in einer Tränkung mit Eiſenvitriolauflöſung und nachfolgender Behand- 
lung mit Chlorlalzium · Aufldſung, welche legtere wenigftens in der äußerften Schicht einen, 
die Poren ausfüllenden, Niederfchlag von Gyps erzeugt. Dazu wird ein ähnlicher Ap⸗ 
parat mit Drudpumpe wie der vorerwähnte angewendet. Das in folder Weife zube- 
reitete Hola bat fi bei mehreren Gelegenheiten fehr dauerhaft gezeigt; zum Straßen« 
ers bewährte es ſich aber ebenſowenig ald das Manifirte. — Payne gab fpäter die 

ethode an, zur erften Tränlung eine Auflöjung von Schwefellalzium oder Schwefel- 
baryum, zum zweiten eine Eifenvitriolauflöfung zu gebrauden, wodurch ſich im Holze 
—— Niederſchläge — ſchwefelſaurer Salt oder Baryt und Schwefeleiſen 
— n. 


Tränkung des Holzes mit Salzauflöfungen lann ohne foftbare mechaniſche Hülfs- 
mittel und im ganzen Stämmen dadurch vollführt werden, daß man entweder den nod 
nicht gefällten Stamm unten anbohrt und durch die Vohrlöcher die Flitifigfeit einbringt, 
welche jodann vermöge Haarröhrden« Thätigleit bis in die Zweige aufgefogen wird; oder 
den gefällten Stamm aufrecht ftehend oben mit einem Behälter verbindet, aus welchem 
die Salzauflöfung durd ihren eigenen Drud nah unten zu ſich einfiltrirt 2c.%). Dies 
ift das zu feiner Zeit viel gerlihmte Verfahren von Bouderie, welches aber für viele 

älle als unpraltiſch ſich ausgewieſen hat, weil zwar einige Holzarten (Linde, Erle, Bude, 

eide, Ulme, Birnbaum, Weißbuche vollſtandig durchdrungen werden; andere aber nur 
im Splinte, nicht im Kernholze (Eiche, Nußbaum, Fichte, Tanne), oder beinahe gar nicht 
(Kirſchbaum, Eſche, Pappel). 


Seitfarift acht — Bereins für das Königreich Hann 

2) Zei thitelten» und Ingenieur-Bereins für n oder, 
Bd. I, 1855, ©. 237. — Polyt. Journ., ®d. 138, S. 327. 

2) Polyt. Gentr. 1853, ©. 231. — Polyt, Journ, Bd. 123, S. 146. 

a) Deutjce Ind.Ztg. 1872, ©. 155. 

5) Polyt, Centr. 1851, ©. 480, 
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..,D Begihaffung des Saftes. — Schon beim Fällen des Holzes kann 
viel in dieſer Beziehung gewirkt werden. Daß das Holz außer der Saftzeit, alio vor 
Anfang der wärmeren jyrüblingszeit, wo der Saft in den Bäumen auffteigt, gefällt 
werben mülje, ift ein wichtiger Umstand. Wenn man bie gefällten Stämme unent 
mipfelt auf dem Plage liegen läßt, fo Ichlagen im Frühjahre die Zweige aus, und 
ziehen durch das eintretende Wahsthum der Plätter den Saft aus dem Stamme, 
welcher erit nach dem Abwelten des Gipfeld weggefahren und dann dem Trodnen auf 
gewöhnliche Weiſe überlafien wird. Es ift Thatjache, daß dieſes Verfahren die Nei— 
gung des (nun faftärmeren) Holzes zur Faulniß vermindert. Die Behandlung bes 
Holzes durh Dampfauslaugung (S. 629) ift das beſte Mittel zur Entfernung der 
Saftitoffe, und wirkt aljo fräftig zur Verhinderung der Fäulniß, was mit dem Aus» 
laugen oder Austochen in Waſſer weit minder der Fall it. Mit dem Dämpfen lann 
zwedmaßig die Durchdringung mit Theer, und zwar auf die Meile verbunden werden, 
daß man in der legten Periode der Arbeit dem Wafler im Dampftejiel eine Quan- 
tität Holz» oder Steinlohlentheer zujegt, beifen Dämpfe mit denen des Waſſers zu⸗ 
gleih zwiſchen die Faſern des Holzes gelangen. Lepteres wird hierdurch merklich 
härter, läßt, wenn es nah geworden ift, das Waſſer jchnell wieder verdunften, und 
videriteht ſehr gut der Faulniß. — 

Die Mittel zur Verhinderung des Schwammes (S. 631) fallen — da lehterer 
eine Folge der eingetretenen Fäulnik iſt — mit jenen gegen das Faulen des Holzes 
zufammen. Beſonders ſchühend hat ſich das Ayanifiren (©. 633) erwieſen; aud will 
man Beftreichen des Holzes mit einer nicht zu Schwachen Kupfervitriol» oder Eifenvitriol- 
Auflöfung (mit oder ohne er etwas Schwe a jowie Tränken grit holzeifig« 
faurer Eijenauflöfung von 10° B. (ipezif. Gew. 1,072), jehr wirkfam zur Verhinderung 
des Schwanmes, und felbft zu defien Vertilgung, gefunden haben. 

In Gebäuden find vorzugsweije die zunächſt über den Fundamenten liegenden Hölzer 
dem Entftehen des Schwammes ausgeſetzt. Es ift höchſt weſentlich, Hier nur auäges 
wachſenes und vorher völlig lufttrodenes Holz anzuwenden und ihm eine möglichft trodene 
Lage zu geben, alfo wenigjtens 500 mm über der Erde, oder wenigſtens nicht direlt auf 
Erde, jondern auf einem Guß von Harz, Theer und Sand, einer Schüttung von trodenem 
Lehm, todtem Bauſchutt, Holze oder Zorfaihe u. dgl. San man um die Hölger eine 
Luftzirfulation unterhalten, jo fügt dieſe allein —* gewöhnlich gegen den Schwamm. 
Uebertunchen mit gewöhnlichem Kalk hindert die Faulniß und Schwammbildung nicht, 
wohl aber ſoll hydrauliſcher Kalk (römischer Zement) dieſe Wirkung haben, 


Wurmfraß. — Altes, verftodtes (fodig gewordenes) Holz ift dem Wurmfraße, 
Burmftide ee igüre des vers, wormeatenness) ausgejeht, d. h. der Zer⸗ 
förung dur Inſelten (Orederholgtäfer, Ptilinus — PBohholztäfer, Anobium — ie 
täfer, Clytus — Sceibenbodtäfer, Callidium — Rapuzentäfer, Apate — Splintläfer, 
Lyctus — Bohrfäfer, Ptinus), welde zahlreiche Gänge durch das Holz arbeiten und 
dafielbe in Staub verwandeln, wovon man oft auf der Oberflähe lange faum Spuren 
bemerkt. Unverdorbenes, bejonders jehr gut ausgetrodnetes oder gar bei 100 bis 1200 
C. gedörrtes Holz wird jelten oder nicht —— (vermoulu, mouline, —— 
eher noch der Splint. Es ſcheint, dab die Inſellen gewiſſen Beſtandtheilen des Ho) 
ſaftes nachgehen, und das Ausdämpfen muß aljo auch gegen dieſes Uebel vorthei halt 
twirfen, zumal man vorausjeßen darf, dak die Hihe des Dampfes flir die etma vorhan« 
dene Brut tödtlich ift. Trankung mit Theer, Kupfervitriol, Quedfilberfublimat ıc. hält 
gleichwie die Fäulniß jo aud den Wurm ab. ——— lönnen durch einen 
Ueberzug von Leim, dem ein wenig Quedfilberdlorid zugelegt iſt, vor dem Wurm ber 
{hit werden. Wo der letzlere ſich aber ein Mal eingeniftet hat, ift er faum mehr aus« 
zurotten; alle im dieſer Beziehung vorgefchlagenen Mittelt) find unvolllommen oder dod) 
nur ausnahmsweiſe bei bejonders werihbollen Gegenftänden anwendbar. 


Holz-Arten. — Seiner Anwendung nah wird das Holz in Brennholz (mozu 
das Kohlholz gehört) und in NuUtzholz unterichieden. Lehteres theilt fih in Baur 
bolz, Zimmerholz (bois de construction, bois de charpente, timber), wozu 
auch das größere Maichinenbaubolz zu rechnen ift, und in Werlholz, Arbeits» 


4) Ztfehr. d. Ing. 1866, ©, 78. 





636 Holzarten, 


holz (bois d’ouvrage, bois de travail, timber), Nah dem beionderen Gebrauche 
benennt man das Wertholz wieber Tifchlerholz (bois de menuiserie), Wagner- 
ober Stellmaderbolz (bois de charronnage, cartıright's timber), Böttder- 
oder Binderbolz, Drechslerholz, Geſchirrholz (zu Meinen Majchinen-, 
auch Fuhrwerls ⸗ Beſtandtheilen). 

Um, foviel in Kürze durch ſchriftliche Mittheilung möglich iſt, eine Kenntiniß der 
Bau · und Werlhölzer zu geben, möge bier eine Aufzählung und gedrängte Beſchreibung 
derjelben folgen; wobei indefien bemerkt wird, daß mande jeltener gebräudlicde oder 
unwichtige Arten, jowie ſolche, die nur außerhalb Deutſchlands häufiger zur Verarbeitung 
fommen, übergangen find. Cine vollftändige Aufzählung würde ohne erheblichen Nuten 
und ſchon darum nicht möglich fein, weil es ſich öfters ereignet, dak von wenig be- 
fannten Holzarten aus fremden Erdtheilen gelegentlih einzelne ES hiffsladungen auf dem 
Martte erſcheinen und dann wieder vielleicht Jahre lang nichts davon vorlommt, folglich 
eine Berbreitung in den Werfftätten nicht flattfindet; aud mandmal die Mode augen» 
blidlich eine Urt hervorzicht, die bald wieder vergefien wird, Ungezwungen laſſen fi 
die Holzarten in europärihe und aufereuropäiiche abtheilen, melde leteren zuweilen auch 
indijche genannt werben, wietwohl darunter die aus Amerifa, Afien, Afrifa und Auftra- 
lien zuſammen begriffen find. 


A. Europäische Holzarten. 


.. 1) Zannenholz, Weißtannen (sapin, deal), das weißeſte, weichſte und am we⸗ 
nigften harzrekhe unter den fogenannten Nadelhölzern, wozu auferdem die Fichte, 
Fohre und Lärche gehören; von der Tanne, Weißtanne, Silbertanne, Edeltanne 
(Pinus picea, Linne, — P. Abies, Duroi, — Abies pectinata, Decandolle) welde 
in vöflig geraden, biß über 50m hohen und unten bis 1,8 m diden Stämmen wächſt. 
Schr lang- und geradfaferig, ungemein leicht und ſchön ipaltbar. Die Jahrringe, welde 
fih auf dem Schnitte durd etwas röthliere Streifen auszeichnen, find grob; dennoch 
ift das Holz von ziemlid gleihmäßiger Dichtigkeit; wirft ſich nicht ſtark, zeigt im 
Trodnen und beftändig unter Wafler eine ziemliche Dauerhaftigteit, nicht jo dagegen bei 
abwechſelnder Näffe umd Trodenbeit. Ws Schiffbauholz und Es Landbau, ferner bei 
Tiſchlern, zu Böttcherarbeiten, Schnikwaren, gedredhielten Waren, Schadteln, Siebrän- 
dern :c. findet es fehr häufig Anwendung. 

2) *— Rothtannen (sapin, sapin rouge, pin, red deal, pine, pitch- 
pine); von ber Fidte oder Rothtanne, Pechtanne (Pinus Abies, Zinn‘, — Pinus 
picea, Duroi, — Abies excelsa, Decandolle), deren Stämme ebenjo hoch und did 
werden wie jene der Tanne, Leicht röthlichaelb, auf dem Längenſchnitte in folge der 
Jabrringe dunkler röthlich geftreift; Fehr leicht fpaltbar, unter der Art leicht fplitternd; 
durch feinen größeren Harzgehalt im Witterungswechſel etwas dauerhafter als Tannenholz. 
Trefflih als Bauholz und als Arbeitsholz für Tiſchler, Inſtrumentenmacher u. f. wm. Am 
dauerhafteften im Trodnen und unter dem Boden. Dft ift es jedoch mit Weften durch- 
2* weiche ſich beim Trodnen des in Breter geſchnittenen Holzes abldſen und her⸗ 
ausfallen. 

3) Köbrenbolh, Kiefernholz (pin, fir); von der gemeinen Kiefer, Föhre, Kien- 
föhre (Pinus sylvestris) und ein Paar Spielarten (Rothföhre, Pinus rubra; 
Schwarzföhre, Pinus nigricans, Pinus austriaca). Stämme bis 36 m hoch und 600 
bis 900 mm did von nicht fo regelmäkigem Wuchſe ald Tannen und Fichten. Gelbröth- 
lid, an den Rändern der YJahrringe rothbraun, im Eplinte weiß. Schwerer, härter und 
harzreicher als die beiden vorigen, daher aud im der Näfle und im Witterungsmechlel 
dauerhafter, von ziemlich flarfem Terpentingerud. Vorzüglich brauchbar als Bauholz 
(wird aber, wenn es troden ftcht, leicht durch Injelten angegangen), ferner zu B®runnen« 
röhren ꝛc.; minder als Tiſchlerholz, wegen des Beruches und weil es unter dem Hobel 
leicht einreißt, daher feine große Slätte annimmt, Das Kienholz beftcht aus den befon» 
ders harzreichen, Mrummfaferigen, zähen, ſtark röthlichgefärbten Wurzelftöden der Kiefer. — 
Die Weymouthstiefer (Pinus Strobus) ift eine aus Nordamerifa nad Europa vers 
pflanzte Urt, deren Holz fi) glätter bearbeiten läßt, aber jehr brüchig ift, ſodaß es 
waren zu leichter Vöttcherarbeit und anderen geringen Gegenftänden angewendet wer« 
en fann. 
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4) Lärchenholz, Lärhentannen (melöze, Larch); von der Lärche (Pinus Larix, 
Larix europaea). Stämme bis 30m hoch und 1,2m did. Rothlich, mit dunfeln Jahr⸗ 
rings:Rändern; im Splinte weih. Harzreich, wenig dem Merfen und nicht dem Wurm- 
frahe unterliegend. An Dauerhaftigfeit unter allen Umftänden vorzüglidyer als die drei 
—— und in jeder Beziehung zu den trefflichſten Bauhöolzern (auch für grobe 
Majchinentheile) gehörig. 

5) @ihenholz, (clıöne, vak) in unferen Gegenden von zwei Arten der Eiche, näms 
{ih der Winters, Stein», Trauben» oder Klebeihe (Quercus Robur, Q. sessili- 
tlora, franz. rouvre, robre) und der Sommer» oder Stielceide (Q. pedunculata, 
Q. foemina). Die Stämme alter Eichen find öfters 30 bis 405 und zumeilen 
darüber hoch, unten bis 2 und fehl 24m did. Das Eichenholz iſt bräunlich, bei 
jungen Stämmen und im Splinte der alten faft wei (das Sommereichen -Holz Heller 
als jenes der Steineiche). Karakteriftiih find darin die groben Poren an den inneren 
Rändern der Jahrringe und die großen, gelbbraunen Spiegel. Härte, Feſtigleit und 
Dauerhaftigkeit find fehr groß und machen das Eichenholz zu dem ſchätbarſten Bauholze, 
welches den Wechſel von Näfle und Trodenheit gut erträgt. Als Tiſchlerholz taugt es 
(ohne Furnirung) micht zu feinen Arbeiten, da es wegen jeiner Porofität feine ſchöne 
Politur annimmt und überhaupt nicht ſchön iſt. Auch trodnet es langſam und zeigt da= 
ber, wenn es nicht durch ſehr langes Liegen genügend ausgetrocknet ift, viel Neigung ſich zu 
werfen. Das Sommereichenholz tft nicht ganz fo hart, aber fefter, zäher, claftijcher und 
befier fpaltbar als das Steineichenholz. Eichenſtämme von mtililerer Größe (0,6 bis 
1,2 Tide) enthalten gewöhnlich das gelündeite und befte Holz. Man gebraudt das 
Eichenholz zu allen Zweden mit Bortheil, wo Härte, Feſtigleit und große Dauer in ber 
fonderem Grade verlangt werden; Daher zum Häuſer - und Maigpinenbau, zu Mobilien 
aller Art (mit und ohne Yurnirung), Es Liefert die beiten Fäſſer und wird auch zu 
anderen Böttcherarbeiten (Bottihen u. dgl.) allgemein angewendet. Lange Jahre I 
Waſſer (befonders in Moorgrund) verweilend, wird es durch und duch ſchwarz. Eichen» 
mafer, der zuweilen vorlommt, dient den Tiſchlern und Dredälern. 


6) Ulmenholz, Rüfternholz (orme, elm): gewöhnlich von der Feld-Ulme (Il- 
mus campestris), deren Stämme 20 bis 30m hoch und dann wohl 600 bis 900 mm 
Did werden. Junges Holz und der Splint ift gelblichweiß, altes Holz röthlichbraun, 
aefledt, fHammig, geadert (man unterjcheidet der Farbe nach öfters Weihrüftern. und 
Rothrüfternholz); mit ſchmalen Jahrringen, deren innerer Rand etwas heller und 
loderer, doch ohne grobe Poren if; die Spiegel äußerft Hein und zahlreich, ſodaß die 
Schnittflähe braunpunktirt oder geitrichelt ericheint. Dicht, hart, ſehr zäh; wegen des 
langfam vor fi gehenden Austrodnens ziemlich dem Werfen und Aufreißen unterliegend: 
ſehr ſchwer und nicht jehr glatt zu jpalten, jehr dauerhaft, befonders im Trodnen und 
in der Erde, wird faft gar nicht vom Wurme angegriffen. Iſt trefflih als Bauholz 
(zu org Sweden noch befier als Eihenholz), zu Majchinentheilen und als MWerfhol;. 
Un den Ulmen finden jih oft Knorren (Auswüchſe), deren Holz einen ſchönen Mafer 
darbietet und zu feinen Arbeiten als Furnirholz gejucht if. — Die Traubenrüfter 

Ulmus effusa) wird fo hoch und did wie die Feldrüfter; ihr Holz ift weicher, mehr 
einfaferig, minder dauerhaft, häufiger gemafert, als das fyeldrüfternholz, wenig geihägt. 

7) Buchenholz, Rothbuchen (hötre, beech); von der gemeinen Bude, Maft- 
buche (Fagus sylvatica), welche cine Höhe bis gegen 40m und eine Dide bis zu 
1,5 m erreicht. Braunröthlih, von alten Stämmen ziemlih dunfel; ſehr bezeichnende 

roße, glänzende, dunfler braun gefärbte Spiegel, in der übrigen Maſſe gleichmäßig ge 
ärbt (ohne Streifen u. dgl.), indem die YJahrringe zwar deutlich fichtbar, aber nicht jehr 
auffallend find. Ziemlich hart, dicht und ſchwer, gut jpaltbar aber wenig elaftiid; 
ftart dem Werfen unterliegend (mehr als Eichenholzſ); ſehr dem BVerftoden im Wechſel 
don Näffe und Trodenkeit, auch dem Wurmfraße ausgelegt, dagegen ftets im 
oder ſtets im Trocknen von ziemlicher Dauerhaftigfeit. Als Bauholz hat es aus diejen 
Gründen einen befchräntten Werth; zu Tijhlerarbeiten ze, von gröberer Urt, bei welchen 
große Zahigleit kein Dieuplerlorberuih ift, wird es der MWohlferlheit und Härte wegen 
viel gebraucht ; feine Arbeiten liefert es nicht, weil es fein ſchönes Anſehen hat und ſich 
der Spiegel wegen nicht fein poliren läßt, 

8) — Weißbuſchen (charme, horn-beam), von der Hainbuche, 
Hagbude, dem Hornbaume (Carpinus Betulus), einer mit der Buche (Mr. 7) sro 
verwandten Baumart, deren Stämme jelten über 12, zumeilen aber doch bis 24m Höhe 
erreichen. Weiß, jehr dicht, hart und ſchwer, dabei viel zäher und elaftifcher als das 
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vorige. Die Spiegel find groß, vom wenig dunflerer farbe als die übrige Holzmafie, 
verhältnigmäßig did und nicht gerade, fondern wellenartig gefrümmt, ſodaß jie auf 
einem nad den Jahrringen geführten Schnitte als jchmale, nicht ſehr auffallend ſichtbare 
Flammen erfcheinen. Die Jahrringe unierſcheiden fih wenig, ſodaß in der Dichtigleit 
feine bemerklichen Ungleichheiten ſich zeigen. Die Weißbuche ift als Werkhol; und zu 
Mafchinentheilen eine der ſchätzbarſten Holzarten, trodnet indeß ſchwer aus und zeigt 
daher oft große Neigung, fich zu ziehen, Als Bauholz dauert es in beftändiger Troden- 
heit ziemlich qut, dagegen nicht im Wechjel von Trodenheit und Feuchtigkeit, alfo z. 2. 
in der Witterung. 

9) Ahornholz (erable, maple), von mehreren Arten des Ahorns (Acer), insbes» 
fondere vom gemeinen oder weihen Ahorn, Bergahorn, Waldahborn (Acer 
Pseudoplatanus, franzdj. sycomore, engl. sycamore), deflen Stamm unter günftigen 
Verhältnifien wohl bis e 30m Höhe und I,5m Dide erlangt. Weiß mit ſehr feinen 
und zahlreichen ſchwach bräunlich — Spiegeln, welche dem Holze ein zart ge= 
wöäfjertes, gleichſam flimmerndes Ante n geben; von feinem, gleihförmig dichten Gefüge 
und nicht Vehr auffallenden Jahrringen, ſchwer aber ſchön fpaltbar, hart, feft und zäbe, 
unter dem Hobel jpiegelglatt zu bearbeiten, und eine vortrefflihe Politur annehmend; 
dem Werfen und Bleiben in geringem Grade unterliegend, im Trodenen von ziemlicher 
Dauer, dagegen im Wechſel der Feuchtigkeit und Trodenheit viel vergänglicer, auch 
dem Wurmfrafe ausgefett. Es ift eim äußerſt ichägbares und geſuchtes Holz jowohl zu 
Maichinentheilen als zu feiner Tifchlerarbeit, Dredälerarbeit, überhaupt als Merkhol;. 
Mande Ahornbäume liefern einen jehr jchönen Mafer, der mit Knoten und Augen wie 
bejäet erigeint (Ahornmajer, gefräujeltes Ahornholz, curled maple, bird’s-eye 
maple). — Dos Holy des Spitahorns oder der Lenne, des Leinbaumes (Acer 
platanoides) ift meht gelblich, weniger fein, und daher von Tiſchlern minder geichätt ; 
aber dichter, zäher und etwas härter, daher zu Wagenarbeiten, Art», Beil- und Hammer- 
ftielen vortrefilih. Der Baum wird nicht fo hoch und did als der vorige. — Yu den 
gewöhnlich vortommenden Ahornarten gehört auch der Feldahorn oder Masholder 
(Acer campestre), welder das Wafferalmenholz, Weiflöbernholz, Epelern« 
holz liefert. Diefer Baum mird höchſtens bis 12m hoch und 300 mm did, erſcheint 
iehr oft nur ftraudartig; fein Holz ift gnelblichweiß, im Ferne dunfler, im Wurzelftode 
braun geflommt, von Tiſchlern und Dredälern :c. viel verarbeitet. Es fommt auch ger 
majert vor. 

10) Eſchenholz, (fröne, ash), von ber gemeinen Eſche (Fraxinus excelsior). 
Das Go Ru bon jungen Bäumen weiß, von älteren Stämmen (die geradihäftig bis zu 

5m Höhe en) bräunlichgelb und im Kerne fait braun, hat feine, wenig 
chtbare Spiegel und breite Jahrringe, die ſich ähnlich wie beim Eichenholz dadurch 
art auszeichnen, daß ihre inneren Ränder grobe, lange Poren zeigen. Es ıft übrigens 
dicht und hart, ſehr zäh und elaſtiſch, fpaltet ſchwer aber gut, reißt nicht leicht. Im 
Trodnen dauert es lange, viel weniger im Witterungswechfel und beftändig unter Waſſer; 
in der Erbe ift feine — gering. Das ſchone und dichte Eſchenholz, beion« 
derd das Kernholz von ftarten Stämmen, nimmt einen Pla unter den feinen Tiſch- 
lerhölgern ein; zu andern Zwecken ift das Ejchenholz wegen jeiner Zähigfeit und Feftig- 
keit jehr geihägt, jo zum Maſchinenbau, zu Wagnerarbeit, Art» und Dammerftielen ıc. 
Junges Holz wird zu Faßreiſen geipalten. Ejhen-Majer fommt oft in jehr großen 
und jehr jchön gezeichneten Stüden vor. 


11) Pappelholz (peuplier, pre Das Holz der Pappelarten ift Uberhaupt 
wei), pords, bon nn eftigfeit und nicht ee Dauerhaftigfeit, daher ver- 
haltuißmaßig wenig geſucht und gebraucht, zumal es auch nicht durch Schönheit zu fei⸗ 
nen Ürbeiten ſich eignet. Die Jahrringe fallen wenig auf, die Spiegel find faum ſicht ⸗ 
bar. Folgende Arten find im Beſondern zu unterſcheiden: 

a) Shwarzpappelholz (peuplier noir), von der gemeinen oder Shwarz-Pap- 
pel (Populus nigra ‚ die an 20m hoch wächſt. Weiß und grobjährig, fehr weich und 
fat ſchwammig, läßi fich nicht ſehr glatt bearbeiten, da es leicht fafert, unterliegt aber 
menig dem Werfen und Reißen. k 

b) Weifipappelholz (peuplier blanc, able), von der Weik«Pappel oder Sil- 
ber⸗Pappel (Populus alba), welche gegen 24m hoc und 900 mm did wird, Weiß, 
oft gelblich geflammt oder geadert, zäh und gut zu halten, brauchbarer als das vorige, 
namentlich für Tiſchler, Drechsler und zu geichnitten Waren, dem Werfen und Reiben 
nicht ſehr unterliegend. Die Wurzel liefert einen ſchönen Mafer. 
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3 Br Lie Alpenbolz (tremble, asp), von der Fitter-PBappel oder 
Ejpe (Populus tremula), die 18 bis 24m Höhe und MOmm Dide erlangt, Weiß, nicht 
felten ins Bräunliche fpielend, mit groben Jahrringen, dit von Gefüge, oft mit Adern 
und Flammen, zäh, ziemlich feft, gut ſpaltbar, härter als Lindenholz, glatt zu bearbeiten, 
wirft fid) wenig. Es iſt das befte unter den Hölzern der Pappelarten und taugt zu 
mandperlei Tifchlers, Drechsler⸗, Schnigarbeiten :c., ım Trodnen aud als Bauholz. 

d) Italieniſche Pappel, Pyramiden-Pappel (Populus dilatata, pyrami- 
dalis oder Pop, italica) wählt an 30m vo und biä gegen 1,2m did, und liefert ein 
ebenfalls zu leichten, im Trodnen fchenden Arbeiten anmwendbares Holz, welches wenig 
ſchwindet, aber fat ſchwammig weich Sp 

e) Kanadiſche Bappel (Fopn us monilifera), erreicht die Höhe und Dide der 
vorhergehenden Art; das Holz ijt weiß, im Alter nad dem Kerne hin bräunlid), dient 
zu Trögen, Mulden, Kutichentäften :c. 

12) Erlenholz, Ellernholz (aune, aulne, alder), von der gemeinen Erle 
oder Schwarzerle, Rotberle (aune commun, Alnus glutinosa), welde bis zu 
24m Höhe wächſt. Weifgelb oder gelbröthlih, mandmal ins Braune fallend friſch 
gefällt orangeroth), mit wenig bervortretenden Yahrringen und braumen großen 
Spiegeln, von gleihförmig dichten Gewebe, mittelmäßiger Härte, geringer Zähigleit und 
Elaftizität; gut fpalibar, im ftets feuchter Exde jowie im Waſſer höchſt dauerhaft, dage - 

n im Trodnen von geringerer Dauer und im Witterungsmwechjel ſehr vergänglid. 

in äußerft ichäsbares Holz zum Bau unter Waſſer, öfters auch zu Tilchlerarbeiten, 
Badtrögen, Mulden, Holzihuhen u. dgl. angewendet. Da es leicht und glatt zu bearbeiten 
ift, aud) dem Werfen nicht bedeutend unterliegt, jo wählt man es gern zur Anfertigung 
der Modelle für Gießerei. Der Erlenmafer, melden die Wurzel und die Snorren 
der Stämme liefern, wird in der Ktunſttiſchlerei geihägt. — Die Weißerle, Grauerle 
(aune blanc, Alnus incana), welche hauptjächlich in den nördlichen Gegenden von Europa 
wächſt und ein Baum von geringerer Höhe ift, liefert ein weißeres, feineres und dichteres, 
aber unter Waſſer weniger dauerhaftes Holz, als das vorige. 

13) Birfenholz (bouleau, birch), von der gemeinen Birke oder Weißbirke (Be- 
tula alba), die in glnftigem Boden und Klima wohl 18m hoch und gegen 600 mm dick 
wird. — Yunges Holz ift weiß, älteres röthlich, die Spiegel jehr fein, kaum zu fehen; 
gering don Härte, ſehr zäh, ſchwerſpaltig; trodnet ſchwer umd quiflt leicht, dauert im 
Trodnen ziemlich, fault aber bald im freien, unterliegt fehr dem Wurmfraße Es dient 
felten zu Zifchlerarbeiten, jondern vorzüglich als Wagnerholz; zu manden Gegenftänden 
wird es dadurch jehr tauglich, dak man es Leicht im krummgewachſenen Stüden haben 
lann. Birkenmajer findet zu feinen furnirten Arbeiten Anwendung. 

14) £indenholz (tilleul, lime, linden), von der europätfchen Linde (Tilia euro- 

aea), die in zwei Urten unterfchieden wird: großblättrige Linde, Sommerlinde 
Prilia grandifolia) und Heinblättrige Linde, Steinlinde, Winterlinde 
(Tilia parvifolia). Das Lindenholz im Allgemeinen ift weiß (das der MWinterlinde 
etwas mehr röthlih) und von kin gleihmähig dichter Tertur, wenig zu unterjcheiden« 
den Jahrringen und er einen Spiegeln, leichtfpaltend, ziemlich weich (da$ der 
Sommerlinde weicher als jenes von der Steinlinde), glatt zu bearbeiten, wenig dem 
Werfen, dagegen leicht dem Wurmfrake ausgefett, und im freien micht dauerhaft. Es 
wird zu Bildhauer-Arbeit und zum Modelliren ſehr geſchätt, da es fich leicht und ſchön 
chneiden läkt, ohne ng B. das Tannenhélz) nad dem Kaufe der Faſern auszus 

ödeln; auch zu manchen Tifchlerarbeiten (vorzüglich als Blindholz für furnirte Gegen- 
flande) und von Drechslern wird es gebraudt. 

15) Rußbaumbolz, Rußholz (noyer, nut-wood), vom Wallnußbaum (Juglang 
regia). Von jungen Bäumen weiß und weich, von älteren hart, bräunlichgrau bis 
dunfelbraun, häufig ſchön geflammt und maferig; im Geflige überhaupt dicht, dabei aber 
auch jehr bezeichnende lange Poren — wie bei Eichenholz, doch viel feiner) darbietend; 
die Spiegel fein und zahlreich; einer ſchönen Politur fähig. ins der jhönften europäifchen 
— welches in Suddeutſchland (mo der Baum gut fortlommt) allgemein zum Furniren 
einer Möbel gebraudt wird. Sonft wird das Nußholz auch noch mannigfaltig von 
Tiſchlern und Dredslern, ſowie faft ausfchliehlich zu den Scäften der Ä 
Scheibengewehre verarbeitet. Es ift im Trodnen fehr dauerhaft. 

15) Roffaflanienholz (marronier d’Inde, horse-chesnut wood, horse-chestnut), 
don der Roßkaſtanie oder ———— wilden Kaſtanie (Aesculus Hippocastanum). 
Weiß, gelblichweiß oder rölhlich, weich und ſchwammig, etwas grobfaſerig, aber mit ſehr 


agd- und 
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feinen Spiegeln; Teicht faulend, wenig geihägt und daher felten (zu geringen Tifchler: 
und Wildhauerarbeiten, auch von Stellmahern) angewendet. 

17) Alazienholz (acacia, faux acacia, acacia, locust-tree), von der unchten 
Akazie (Robinia Pseudo-acacia). Gelblich oder grünlichgelb, öfters grünlichbraun oder 
rothlich geadert; fein, ziemlich hart, biegiam und zäh; fault nicht leicht weder im freien 
noch im Wafler, wird nicht vom Wurm angegriffen. Dient zu feinen Tiſchler- und 
Dredslerarbeiten, aber aud für Wagner und zu Grundfchwellen beim Baue; beim 
Schiffbau zur Anfertigung der Bolzen, womit die Planfen auf dem Gerippe befeftigt 
werden. Das amerifaniihe (west indian locust-tree) ıft für diefen letteren Zwed viel 
mehr geſchätzt als das europäiſche, gehört aber einer verichiedenen Baumart (Hymenaea 
Conrbaril) an. 

18) Weidenholz (saule, willow), Wlle Arten der Weide (Salix) haben weißes, 
jehr weiches, werig dauerhaftes Holz, welches felten zur Verarbeitung in den Werkſtätten 
tommt. Sehr wichtig dagegen und allgemein ift die Anwendung der MWeidenzweige 
(Weidenrutbhen, verges d’osier, osier twigs, willow twigs, wickers) zu Flecht- 
arbeit, namentlich Korbmaderwaren. Hierzu taugen weniger die Zweige der baumartigen 
als jene der ftraucdartigen Weiden. Die beften Nuthen liefert die Korbweide oder 
Bandweide (Salix viminalis, fr}. osier, engl. osier, osier) und die purpurblüthige 
Weide (Salix purpurea). 

19) Birubaumholz (poirier, pear wood) von den verichiedenen Ubarten des Birn«- 
baumes. Bon jungen Bäumen fa ganz wei, von älteren röthlihbraun, öfters ge« 
flammt; fein, dicht und mähtg hart, mit Heinen, nicht auffallenden Spiegeln und wenig 
hervortretenden Jabrringen ; wegen jeiner gleihiörmigen Tertur in allen Richtungen leicht 
und ohne Ausbrödeln zu ſchneiden, daher zu Holzichnitten, Drudformen und Bildhauer- 
arbeiten jchr brauchbar, oft auch von Tiſchlern und Drechslern zu Heinen Gegenftänden 
verarbeitet. Am meiſten geihätt wird das Holz der mwildwachjenden Birnbäume, näms 
ih des Holzbirnbaumes (Pyrus communis, frz. poirier sauvage) und des Schnee: 
birnbaumes (Pyrus nivalıs), aus welchen beiden die Gartenbirnbäume durch Kultur 
entitanden find; doch ift Das Holz des Schnecbirnbaumes nicht fo ſchön geflammt wie 
jenes des Holzbirnbaumes. Das wilde Birnholz bat den Vorzug, daß es fefler und 
dauerhafter ift, als das Holz der Gartenbirnbäume, auch meift größere und geradere 
—— bildet. Das Birnbaumholz wird vom Wurm geſucht. Die Wurzel liefert Ma—⸗ 
erholz. 

20) Apfelbaumholz (pommier, apple wood), von dem gemeinen Apfelbaume 
(Pyrus —— Ebenſo fein und dicht, aber härter und mehr röthlich, als das Birn⸗ 
baumbolz, nicht jelten geflammt. Wird von Tiichlern und Dredslern verarbeitet, welche 
das Holz des wilden Upfelbaumes-oder Holzapfelbaumes (P. Malus sylvestris, 
frj. pommier sauvage) vorziehen. 

21) Zwetſchenbaumholz, Pflaumbaumholz (prunier, plumtree), von den ver⸗ 
ſchiedenen Abänderungen bes —J— (Prunus — Stimmt in den 
Haupteigenichaften mit dem Apfelbaumholz überein, ift aber gewöhnlich dunkler röthlic- 
braun von Farbe, und gegen den Kern zu mehr oder weniger mit braunrothen und bior 
letten Adern und Flammen geziert. Es dient den Tijchlern, noch mehr den Dredslern, 
zu feinen Gegenftänden. 

22) ſtirſchbaumholz (cerisier, vie von den verfchiedenen Arten des Kirſſch · 
baumes, namentli a) dem Sauerfir aum oder Weihjelbaum (Prunus Cera- 
sus, Cerasus vulgaris, ftj. cerisier, engl. common cherry-tree), welder ſowohl wild 
(bis Im hoch und 300 mm did, häufig in Strauchgeftalt) als in mehreren Spielarten in 
Gärten vorfommt ; b) dem Süßtirſchenbaum oder Bogelfirihbaum (Prunus avium, 
Cerasus avium, Cerasus sylvestris), der ebenfalls in Wäldern (Waldfirfhbaum, 
Holztirihbaum, frz. merisier, engl. wild cherry-tree, bis 18m hoch und 450 mm 
did) und im mancherlei Abarten als Gartenbaum (fr. guignier) wächſt; 23 dem 
Mähalebkirſchbaum (Prunus Mahaleb, Cerasus Mahaleb, frz. cerisier mahaleb, 
engl. mahaleb, rock-cherry tree), welcher tultivirt bis 12m hoch werben fann; und d) 
dem Traubentirihbaume oder Elerenbaume (Prunus Padus, Cerasus Padus, 
frz. cerisier à grappes, putier). Das Holz aller diefer Bäume ſtimmt im Anjehen 
ziemlich überein, ift gelblih bis ins Bräunliche und Röthliche, öfters dunfler geftrei 
und geflammt, von mittelmäßiger Härte, fein und dicht gewebt (die Jahrringe zeigen fi 
als fichtbare ſchmale Streifen, die zahlreichen Spiegel als nicht ganz Meine, —— 
Flecken); zu feinen Tiſchler- und Dredslerarbeiten ſehr geeignet; nur im Trodnen 


Holzarten, 641 


—— Das Holz der Traubenlirſche iſt ſchön geadert; jenes der Mahaleblirſche (unter 
dem Namen Quzienholz, bois de Sainte-Lucie, vorlommend) befit friſch einen unan⸗ 
genchmen Geruch, welcher mit der Zeit ſchwächer und angenchm wird. Die dinnen, 
geraden Schöhlinge der Mahaleblirihe (auch der wildiadenden Sauerlirſche) werden 
unter dem Namen Weichjelrohr jehr häufig zu Tabatpfeifenröhren angewendet. 
23) Eibenbaumholz, Rotheiben, Taxholz (if, yerw), vom Eibenbaume (Taxus 
baccata). Braunlichroth, mit faſt unbemertbaren Spiegeln und jhönen feinen dunfels 
braunrothen Streifen in folge der fehr ſchmalen Jahrringe; fehr dicht und hart; ziem- 
lich häufig mit Aeſten durchient; wird im üblichen Deutichland u. '. w. zu trakhähnen, 
zu feinen Dreslerwaren, zum Faſſen der Vleiftifte, feltener zu Heinen Zifelerarbeiten 
gebraudt, Rotbeiben-Mafer dient als Furnürholz. Der Splint ift weiß. Die Stämme 
werden öfters 500 bis 700 mm did, aber nicht hoch, und find von unregelmäßigem Wuchfe. 
24) Buchsbaumholz, Buchſsholz (buis, borwond), von dem hochſtämmigen 
Buchsbaum (Buxus sempervirens arborescens), der tin fitdlichen Europa in ziemlich 
dien Stämmen vorfommt, Es ift gemöhnlich blafgelb, oft aber auch ziemlich hochgelb, 
fehr fein, dicht und hart; wenig bervortretende und ſehr ſchmale Jahrringe; außerors 
dentlich feine Spiegel. Unter den europätichen Holzarten ift es die ſchwerſte. Man ger 
braucht es vorzliglih zu Dredslerarbeiten, Weberfchligen und zu Blasinftrumenten (Fld⸗ 
ten, Klarinetten). Dicht über dem Boden haben die Buhsbaumftämme oft Auswüchſe, 
welche einen ſchönen und geſchägten Majer geben. 
25) Olivenbaumßolz (olivier, olive-tree), vom Oliven- oder Oelbaum (Olea 
europaea) im fudlichen Europa; gelbbräunlih, oft mil dunflen Adern und Flammen, 
—* und dicht, nimmt eine ſchöne Politur an; fehr geeignet zu ſchönen Drechsler und 
leinen Tiſchlerarbeiten, fönnte das Buchsbaumholz erfeen, welches neuerlich jeltener wird. 
Die Wurzel ift befonders ſchön gezeichnet. 
26) Hollunderholz, Flieder holz (sureau, elder) von dem ſchwarzen Hollun« 
der oder lieder (Sambucus nigra), defien Stamm zuweilen gegen 300 mm und felbft 
etwas darüber did wird. Gelblich, dicht, — hart und zäh. Wird von Drechslern 
zu Heinen Gegenftänden verarbeitet. Die tzel liefert einen brauchbaren Mafer, wor 
aus Tabakpfeifentöpfe gefchnitten werden. Das Holz einer andern Urt: des Trauben» 
flieders (Sambucus racemosa) ift von der gleihen Beſchaffenheit und Brauchbarkeit. 
27) Vogelbeerholz, Ebereihenholz, Eibiſchholz, Maas beerholz (sorbier 
sauvage, cormier sauvage, quickbeam, quicktree, mountain ash, rowan tree, rodden 
tree), von dem VBogelbeerbaume, der Ebereſche (Sorbus aucuparia, Pyrus aucu- 
aria), bis gegen 600 mm did und Am 2% eißlich, auch bräunlich und gegen bie 
itte des Stammes oft dunkler geflammt, fein von Gefüge, ziemlich bart, ſchwer und 

nimmt gut die Politur an; gut für Tifchler, Büchfenfdäfter, Wagner, auch als 
eijholz für Böttcher. 

28) Spierlingaholz (sorbier, cormier, sorb), von dem Spierlingsbaume, 
Sperberbaum, Eierſchigenbaum (Sorbus domestica, P —— der die 
Größe und Stärke des Vogelbeerbaums exreicht. Das Holz iſt braun, hart, ſehr zäh 
und feft, übertrifft hierin das Vogelbeerholz, und taugt ei zu Werkzeugen und 
Meinen Mafchinenbeftandtheilen. In Frankreich werden daraus Hobel und andere Are 
frumente für Tiſchler ꝛc. verfertigt. 

29) Atlasbeerholz, Arlesbeer ol, Elfebeerholz (alizier, alisier torminal, 
alouchier, service-tree), von dem Eldbeerbaume (Crataegus torminalis, Pyrus 
torminalis, Sorbus torminalis), welder bi3 gegen 18m hoch und 450 mm did wächſt. 
Von jungen Bäumen gelblid, von älteren röthlih bis rothhraun, öfters flammig und 
geadert; von feinem, gleihiörmigem Gefüge, ziemlich hart und feft, jehr ge 
wirft fih wenig. Gejdäptes Holz für Dredsler, Tiſchler, Formſchneider und zu Mar 
ſchinenbeſtandtheilen. 

30) Mehlbeerbaumbolz (alizier, alizier blane, white hawthorn) von den Mehl- 
beerbaume oder weißen Glabssrterne Sfr Aria, Pyrus Aria, Sorbus Aria), 
der bis 15m hoch wird. Gelblichweiß oder röthlich, nad dem Kerne zu ind Braune 
übergehend und flammig, von feinem, Langfaferigem Gefüge, ſehr feft, zäher als das vorige, 
dern es an Brauchbarfeit zu den angegebenen Zwecken wenigftens gleichfteht. 

31) Weißdornholz (auböpine, &pine-blanche, hawthorn) von dem Weih- oder 
Hagedorn (Crataegus oxyacantha), einem Straude, defien Stamm zumeilen 150 
bis 200 mm did, 5 bis 6m dog wird, und ein jehr hartes, zähes, bräunlihweihes oder 
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fleifchrothes, im Kerne braun geadertes Holz enthält, deſſen Jahrringe und Spiegel 
wenig bemerkbar find. Daſſelbe dient ſehr gut zu Heinen Drechſslerarbeiten, Mafdinen« 
theilen und zu Dammerftielen. 

32) Stornelfirihenholz, nelbes Hartriegelholz (cornouiller. cornel-wood) 
von dem Kornellirſchen- oder Dörnleinjtraud — mascula), der gegen 6 m 
hoch werden fann, bei einer Dide von 200 mm, Weiß, gelblich oder röthlich, im Sterne 
dunfeltothbraun; ſehr dicht, feſt und hart; gejucht zu Meinen Dredslerwaren, Radzäh— 
nen und andern Majchinenbeftandtheilen von geringem Umifange, hölzernen Hämmern ꝛc. 

33) Hartriegelholz (sanguin, cornouiller sanguin, dogwood), von dem Hartric« 

el (Cornus sanguinea), Weiß, grünlichweih oder grünlichgelb, im Kerne fleifchroth; 

ehr bart, feſt und zäh; feinfajerrg und dicht. Liefert qute Nadzähne und andere Kleine 

Beſtandtheile beim Mühlenbau. Bon dünnen geraden Schößlingen madt man Tabat- 
pfeifenrohre. , 

34) Wachholderholz (zenüvrier, juniper wood), vom gemeinen Wachholder 

a gt communis). Bon jungen Sträudjern weiß, von älteren gelbröthlich bis 
raun, oft braun geadert; nicht hart, aber dicht, feft und zäh; von befanntem, eigenthüme 
lichen Geruche; nicht faulend und nit dem Wurmfraße unterworfen. Dient zu Heinen 
Drechslerarbeiten u. dal. 

35) ſtreuzdornholz, Wegdornholz;(bourg-öpine, nerprun, noirprun, —— 
vom gemeinen Rreuz« oder Wegdorn (Khamnus cathartica). Junges Holz iſt weiß, 
älteres gelblich, im Ferne röthlich; hart, dicht, mit feinen Jahrringen; feft und zäh; 
fehr glatt zu bearbeiten. Die Wurzel jchön gemaſert. Drechsler, und zuweilen Tifchler, 
verarbeiten es zu Heinen Gegenftänden. 

36) Spindelbaumholz, Pfaffentkäppchenholz (fusain, spindle-tree, prickle- 
wood), von drei verichiedenen Arten des Spindelbaumes (Evonymus europaeus, E. 
verrucosus, E. latifolius). Gelb, fein und dicht, dem Vuchsbaumbolze ähnlich; Fern 
braun; von ziemlich bedeutender Härte und Fähigkeit. Zu kleinen Drechslerarbeiten. 

37) Berberizenholz, Sauerdornholz (vinetier, öpine-vinette, barberry-wood), 
von dem Sauerdorn oder Berberizenftraud (Berberis vulgaris), Schön gelb und 
im Kern bläulichroth von farbe, fein, hart und feſt: ſchwerſpaliig. Die Drechsler vers 
arbeiten es; auch Tiſchler bedienen ſich deſſen mandmal zu Heinen Gegenftänden als 
Furnürholz und zum Ginlegen, 


38) Fliederbols, Spaniih-Hollunder-Hol;, Syringenholz (lilas, Iilac), von 
dem Lilaf oder jpanifchen lieder oder fp. Hollunder (Syringa vulgaris). Gelb« 
lihweiß oder graumeif, von alten Etämmen violetibraun oder bläulichroth geflammt; jchr 
hart, dicht und fein. Die Drechsler machen daraus Meine Arbeiten, die Tiſchler gebrau⸗ 
den es öfters zum Einlegen. 

39) Holz der wilden Nofe (Rosa canina), fein, dicht und zäh, gelblich von Farbe. 
Die Stämmehen eignen fih ausgezeichnet zu Gewehr-Ladeftöden, wozu fie mit der 
Säge durd zwei Kreuzichnitte im vier Theile zerlegt, in Waſſer ausgelodht und dann 
recht jorgfältig getrodnet werden. 

40) Holz der Hedentirſche (Lonicera Xylosteum), Beinholz, wird oft ebenfalls 
zu Ladeftöden gebraucht, ift zwar ſehr hart, aber nicht fo zäh und biegfam wie das 
vorftchende und hat häufig Aſtſtellen, an welchen es leicht abbridt. 

41) Holz der baumartigen ze (Erica arborea), welde im ſildlichen Frank- 
reich häufig ih, fommt unter dem Namen bruydre, bois de bruyere als geſchähtes 
Drechslerholz vor; beſonders macht man aus den gemaferten Wurzelftöden ſchöne Tabal- 
pfeifenlöpfe, Hell bräunlichrotb, dicht, hart und ſchwer. 

42) Hol; der Stehpalme oder Hülſen (Ilex aquifolium) franz. houx, engl. 
holly; weiß, dicht, hart und ſchwer, jehr politurfähig, zu eingelegter und anderer feiner 
Tiichlerarbeit geſchägt. In unfern Gegenden ift die Stechpalme gewöhnlich ein Straud, 
im jüdlichen Europa wächſt fie als Baum bis zu 10 m Höhe und 400 mm Dide, . 
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43) Gedernholz (ctdre, genevrier de Virginie, cedar wood). Was unter diefem 
Namen gewöhnlid vorlommt, ift das Holz des — in Nordamerila einheimiſchen, zu 
einem Vaume von 6 bis 12m Höhe heranwachſenden — virginiihen Wachhol— 
ders (Juniperus virginiana), weldyes eine hell röthlihbraune Farbe, feine aber jchr 
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ſichtbare Jahrringe, Meine glänzende Spiegel und einen ſchwachen angenehmen Geruch 
bat. Es iſt ſehr weich und leicht, jehr jpalibar, dem Wurmfraße nit unterworfen, 
Zu Tiſchlerarbeilen wird es wenig, Dagegen ſehr allgemein zur Fafſung der Bleiſtifte 
verwendet (Daher: Bleiftiftholy). — Tas Holz der eigentlihen Feder (Pinus Cedrus 
oder Cedrus libani) gelangt nad Deutſchland wohl felten oder gar nicht; ebenſo wenig 
wie andere als Zedernholz benannte Arten (von Cedrela odorata in Weftindien und 
Cedrela australıs in Neulüdmales). 


41) Türtiſches Hafelmußholy (noisetier turc), von dem byzantiniſchen oder 
türfiihen Hafelnußbaume (Corylus colurna), der in Ungarn, dem jüdöfllichen 
Europa, der Levante wächſt und 12m Höhe erreicht, Es ift röthlid von Farbe, nicht 
fehr feft und leicht zu bearbeiten. Man madht davon an einigen Orten Lineale und 
ähnliche Fleine Geräthichaften, jelten Arbeiten von größerem Umfange. 


45) Sitronenholz (bois de eitron, bois jaune, bois rose des Antilles, bois 
chandelle, Jamarca rose-ıwood) ift nicht das Holz des Zitronenbaumes, jondern fommt 
aus Umerifa (von Amyris balsamifera und Erithalis fruticosa auf den Antillen), und 
hat den Namen nur von feiner zitronengelben Farbe und vom dem ſchwachen zitronen» 
artigen Geruche, welden es bei der Bearbeitung entwidell. Es iſt fein, dicht und 
ſchwer, nimmt eine ſchöne Politur an, und wird deshalb zu ſchönen Tiſchlerarbeiten ger 
braudt. 

46) Podholi. Beanaelen sth, Guajalholz, oft mil dem Iateinifchen Namen, 
Lignum sanctum genannt (gaiac, pock-wood, liqnum vitae), von dem Guajaf- 
baume (Guajacum oftieinale), deſſen Heimat das mittlere Amerifa if. Tas Holz hat 
eine grünlichbraume oder ſchwarzbraune farbe mit gelblihen und ſchwarzen Längenitreifen, 
und mweihgelben Splint. Es iſt ſehr ſchwer, mit Harz durchdrungen, äußerft dicht und 
bon großer, jaſt metallartiger Härte, daher ſchwierig zu bearbeiten; oft Frummfaferig; 
nicht fpaltbar, bemerfbar ſpröde. Seine Härte und Tauerhaftigfeit macht es ſehr ge» 
eignet und ſchähbar zu vielen Gegenfländen, welde einer großen Abnusung ausgejett 
find, 3. B. Kegelfugeln, Hämmern, Walzen, Rollen ıc. Yu Tifchlerarbeiten wırd es wenig 
und hauptſachlich dann angewendet, wenn es durch viele gelbe Flammen ein ſchönes Ans 
ſehen hat; auch Meine gedrechſelte Arbeiten werben daraus verfertigt. 

47) MRahaponiholg, Mahont (acajou, mahogany). Cine der allerwichtigften * 
arien wegen des allgemeinen Gebrauches zu feinen Tiſchlerarbeiten und zu einer Menge 
underer Öegenftände. Ber Baum, welder es liefert, ift der Mahagonıbaum (Swie- 
tenia Mahagoni), welcher auf den weſtindiſchen Inſein und in den benachbarten Ge— 
genden des amterifaniichen Feſtlandes 25 bis 30m hoch und zu bedeutender Dide wächſt; 
unzmweifchhaft aber wird auch das Holz einiger anderen Baumarten unter dem Namen 
Mahagoni in den Handel gebracht, daher ſich die ungleiche Beſchaffenheit der verſchiedenen 
Sorten erllärt. Friſch ift Das Holz im Wllgemeinen gelbrotb, mehr oder weniger ins 
Braune ziehend (nur das afrifaniiche duntel rothbraun); es wird aber mit der Jeit 
dunfelbraun und endlich fait ſchwarz. Es bat ſchmale, nicht auffallende Jahrringe, Meine 
aber deutlich fihtbare, jeidenartig glänzende Spiegel und eine Menge fihtbare Poren 
— denen des Nußbaumholzes, ſodaß es fein geſtrichelt erſcheint. Säufig iſt es 
chon geftreift, geflammt oder mit pyramidenartigen Zeichnungen geziert. uch gefleck⸗ 
tes Mahagoni (acajou mouchete) fommt vor. Tas ganz ſchlichte iſt am menigften 
geſchatt. Märte und Schwere, fowie die damit zujammenhängende Dichtigfeit und Fein- 
beit des Gefüges find ungemein verjchieben. ie oberfte Stelle nimmt in diefer Ber 
siehung das afrilaniihe Mahanoni, obwohl es übrigens nicht das ſchönſte ift, ein; 
es fommt von dem afrikaniſchen Mahagonibaume (Swietenia senegalensis, Khaya 
senegalensis). Hierauf folgt das von ©. Domingo [vorzüglich ſchön), dann das aus 
der Honduras-Bai und zuleht das von der Infel Kuba. Auch das Jamgika-Ma— 
bagoni wird geſchäht. Dagegen giebt es ganz ſchlechte, nad) ihrer gewöhnlichen Benutzung 
unter dem Namen Zuderfifienholz (acajou femelle, acajou bätard, acajou de caisse) 
befannte Eorten, welche jehr leicht, weich, grob und porös, daher zu jchönen Arbeiten unan« 
mwendbar find; Daraus werden aud) ſehr oft die Bigarrentiften gemadt. Das Mahagoni« 
boly ift unter aflen Umftänden ſehr dauerhaft, dem Wurmfrafe nicht ausgejett, ſchwindet und 
wirft fi wenig. Mahagoni, welches auf friſch angeichnittenen Stellen ein feuriges Gelb» 
roth zeigt, pflegt ſpäterhin jeine farbe in ſchönes Kaftanienbraun zu verändern, was 
man am liebften fieht; ift es friſch von einer ftarf ins Nothe fallenden Farbe, jo wird 
es in der Folge ganz düfter ſchwarzbraun; zeigt es aber urjpränglich ein blafies Roth, 
fo behält es entweder diefes, oder wird gar noch heller. Die letzterwähnte Sorte ift die 
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am wenigften geſchätzte. — Das Madeirm Mahagoni (Binhatico) ift eine nur dem 
Namen mit dem eigentlihen Mahagoni verwandte Holzart, welche angeblid) von 
Laurus indica, nad Anderen von Cedrela odorata lommt. 


48) Ebenholz, ſchwarzes Ebenholz (öbene, ebon, ebony), aus Oftindien und 
einigen Theilen Writns ftammt von drei Bäumen defjelben Be lechtes, der Dattel- 
pflaume (Diospyros Ebenum, D. Ebenaster und D. melanoxylon); zum Theil von 
der Ebenholz-Maba (Maba Ebenus), einem hoben Baume auf den moluffiihen Ins 
En Die jhönften Stüde find kohlſchwarz, Anderes ift braunfchwarz, und häufig —— 
ich hellere, ja ganz weiße Streifen und Flammen im Innern, die den Werth des Hol 
ehr vermindern, wenn fie auch durch ſchwarze Beize verftedt werden fönnen. Der Splint 
ft ſtets weiß. Die Härte, Dichtigleit, Feinheit nnd Schwere des Ehenholzes find ausge 
zeichnet groß, bedeutend ift aber auch deſſen Spröpdigfeit. Die Tertur ift jo aleihförmig, 
daß man von Jahrringen und Spiegeln fait nichts bemerlt. Große Gegenflände werden 
nie aus Ebenholz verfertigt und felten damit furnirt; dagegen ift es jehr geichägt zu 
Heinen Zijhlerarbeiten und noch mehr zu gedrechielten Sachen. 


49) Grünes Ebenholz, (bois vert, ebene verte, eböne des Antilles, aspalath, 
green ebony) ift von dem vorigen im Anjehen wie in der Abflantmung (von einem in 
Weſt· und — wachſenden Baume: Aspalathus (Brya) Ebenus, nad) Anderen von 
einer amerifanifchen Art des Trompetenbaumes: Bignonia Ebena) verſchieden; oliven- 
grän oder grünlihbraun von frarbe, mit helleren oder dunfleren Längenftreifen, als Folge 
der ungemein feinen Jahrringe; die Spiegel nicht erkennbar; äußerſt dicht und hart, 
wenigftend ebenſo jchwer wie das ſchwarze Ebenholz. Es liefert nur dünne Stämme, 
wird von Tiſchlern zum Einlegen :c., aud von Drechslern gebraucht. 


50) Kernambufbolz, Brafilienholz (bresillet, bois de Bresil, brasil wood, 
Pernambucco-wood), das befannte jübamerilaniihe und weftindiiche rothe Farbholz, von 
dem Brafilienholzbaume (Uaesalpinia brasiliensis und von anderen Arten derjele 
ben Gattung); wird aud von Tiſchlern zum Furniren feiner Gegenftände, jowie jehr 
häufig zu Violinbogen angewendet. Es ift hart, nimmt mit der Zeit eine dunklere 
Farbe an, und läht ſich ſehr gut fchleifen und ſchön poliren. 

51) Luftholz, Bioletholz, Burpurbol;, Umaranthholz, Palifanderholz, 
blaues Ebenholz (bois violet, palissandre, amaranthe, violet wood, purpled 
wood, palizander wood); fommt aus Amerifa, von einem noch unbefannten Baume, iſt 
ſchwer, mäßig hart, ſehr geradſpaltig, biegſam, und von —— feinem, gleichartigem, 
doch etwas pordſem Gefüge, auf dem friſchen Schnitte röthlichgrau, nad) längerer Einwir ⸗ 
fung der Luft ſchön violet; dient zu feinen und fleinen Tijchlerwaren, 

52) Atlasholz, Satinholz;, Satinetholz, (bois satine, satin wood), von om 
in Quiana und auf den Antillen einheimifhen Bäumen (Ferolia guyanensis und Fe- 
rolia variegata). Blaßgelb, fein, dicht und hart; faſt jo ſchwer wie Waſſer; mit ; 
ſchmalen En ur durch jeine Heinen Spiegel (worin es dem Ahornholze ähnlich ift) 
nad dem Poliren von feidenartigem Schimmer (daher der Name). Zu ſchönen Tiſchler- 
arbeiten gerät. — Unter gleihem Namen lommt auch ein oftindiiches Holz (von 
Chloroxylon Swietenia) vor. 

53) Roſenholz, Rhodiſerholz (bois de rose, bois de Rhodes, rose wood, 
tulip wood), angeblich von einer Art der Winde (Convolvulus scoparius oder Rhodo- 
riza scoparia), wiewohl mehrerlei Holz unter dem Namen Rofenholz im Kandel vor« 
fommt. Das eine wird aus Dftindten und der Levante gebracht, ih bart, dicht und 
ſchwer, von gelblicher farbe, mit rofenrothen und braunrothen Flammen, rojenartig rie- 
hend. Ein anderes ftammt von den Untillen und bat feinen Roſengeruch, übrigens 
aber Aehnlichleit mit jenem. Gin drittes (afrilanifches Roſenholz) ift von Ptero- 
carpus erinaceus oder Pt. echinatus. Dan macht aus allen fleine Tijhler- oder Drechs⸗ 
ler-Arbeiten, öfters au Biolinbögen. 

54) Sandelbols, ge 3 rothe3 Santelhol; (santal rouge, sanders, 
red sanders, saunders), von dem Santelbaume (Pterocarpus santalinus und Pt. 
—— in Oſtindien. Dunlelroth, ſehr hart und ſchwer, aber, obwohl in der Haupt ⸗ 
maſſe dicht und fein, doch mit vielen groben Poren verfehen. Mit der Zeit wird es faft 
ſchwarz. Dient zu eingelegter Tiſchlerarbeit und für Drechsler. 

... 55) Gelbes Sandelholz (santal citrin, yellow sanders), zitronengelb, ziemlich 
dicht, von eigenthümlichem, aromatifchem Berude Stammt gleichfalls aus DOftindien, 
aber von andern Bäumen (Santalum album, 8. myrtifolium und 8. Freycinetianum), 
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welche angeblich auch einen Theil des rothen Santelholzes liefern; wird von Tiſchlern 
zu feinen Gegenftänden verarbeitet. 

56) Königsholg (bois royal, King’s wood, en’s 1000 al wood), ein 
feiner bee wegen jehr geaditetes Fifeler- und Drechslerho — 9— Sudamerila; 
braunviolet oder ſchwarzbraun, mit hellrothlichen Längenftreifen, ebenſo fein und dicht, als 
hart und ſchwer. rpflanze unbelannt. 

57) Jafaranda-Holz, braiilianifches Bodholz;, Balifanderholz(jacaranda, 
palissandre, rose wood, jacaranda tood), aus Brafilien; dem vorigen ztemlich ähnlich, 
aber mehr pords, in der Hauptfarbe ſchwarz, mit roihbraunen Streifen und Flammen. 
Wird von den Tiſchlern als feines Furnürholz ſehr hoch geſchätt. Es Tommt von Ja- 
caranda brasiliensis und fonftigen Arten derjelben Gattung, vermuthlich aud von 
einigen anderen Bäumen, namentlih Bignonia brasiliensis, B. chrysantha und B. 
leucoxylon; das befte joll von Arten der Gattung Dalbergia ftammen, 

58) Grenadiligols, brauncs Grenadillholz, Granatillholz, rotes Eben» 
holz (grenadille, coco, red ebony), aus Oſtindien und einigen afrikanischen Injeln, 
von Anthyllis cretica are ereticus).. Rothbraun, mit dunfleren Etreifen und 
Flammen; ſehr hart, dicht und jchwer; von feinem, gleihartigem Geflige; aber ziemlich 
ſpröd. Man ihägt es zu foftbaren Ziichlerarbeiten, macht übrigens auch Drechsler 
waren und fchöne Flöten zc. daraus. ine Art, die befonders hart iſt, bezeichnet man 
mit dem Namen Eifengrenadill oder Eiſenholz, bois de fer (obwohl Ietterer 
Name auch für andere ausgezeichnet harte Hölzer gebraudt wird), und unterjcheidet E 
wieder in braumes und —— wovon lehteres faft dem Ebenholz an Schwärze gl 
tommt, Als Bäume, von melden —— Eiſenholz fommt, werden genannt: 
Mesua ferrea und M. speciosa in Oſtindien; Metrosideros vera auf den Moluflen 
und nahe gelegenen —— —— Sideroxyton (Stadmannia m gi 
auf der Inſel Bourbon, Siderodendron triflorum (Siderodendron ferreum) au 
— Stadmannia australis in Neuholland; Fagraea peregrina auf Sus- 
maira. 

59) Zilgolz, Tedholz, indiſches Eichenholz (chäne des Indes, teak wood), 
von Tectonia grandis, einem —3 — Baume in Oſtindien; mäßig ſchwer, pords 
aber feft und fehr dauerhaft, wenig ſchwindend, lichtbraun von Farbe; wird in großer 
Menge zum bau angewendet. Das afrikaniſche Tilholz ftammt bon einem 


i 
andern Baume (Oldfieldia africana). 
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Zweites Kapitel. 
Vorbereitung des Holzes zur Verarbeitung. 


D: zur Verarbeitung beitimmte Holz iſt Dandeläware: 

I) in ganzen Stämmen, die theils rund, theils kantig behauen (beihlagen) find: 
Ganzholz; 

II) durch Längenſchnitte in Theile von verſchiedener Breite und Dicke zerſägt: 
Schnittholz; 

III) geipalten: Spaltholz. 

An jeder diefer Geftalten find mieder mancherlei Abänderungen, betreffend die 
Größe und das gegenfeitige Verhältniß der Dimenfionen, gebräuchlich. 


I. Ganzholz (bois de brin). — In runden (unbeichlagenen) Stämmen oder 
fürzeren Theilen derjelben (Blöden, billes) fommen viele Tiichler- und Drecbäler- 
Hölzer vor, welde nur dünn wachſen und erft in den MWerfjtätten jelbit nah Erfore 
derniß zerichnitten werden; ferner dünnes fogenanntes Stangenbolz zu Magen- 
geitellen xc.; endlich das Bauholz für gewiſſe Zwecke, ala: zu Brunnen und Wafler- 
leitungsröhren, Pfahlen oder Piloten, Knüppeldämmen, Wellbäumen, Ambosftöden, 
Beitandtheilen zum Schiffbau. 

Im Gegenjage der runden Bauholzjorten (Rundhölzer, bois en grume, 
round timber) nennt man Ballen, Kant over Edbölzer (poutres, solives, 
bois carr&, bois au carre, bois äquarri, bois d’&quarrissage, square timber, 
squared timber) diejenigen Stämme, welche durch das Beihlagen, Abvieren 
(&quarrir, carrer, squwaring) mit vier Flächen verjehen find und bald ein Quadrat, 
bald ein Rechte zum Querichnitt haben. in nicht jeltener Fall iſt es, daß die 
Rundhölzer, um das Austrodnen und die Abfuhr zu erleichtern, jchon im Walde une 
volltommen beichlagen werden, was man Bewaldredten, Berappen (dögrossir) 
nennt, Sie erhalten dabei zwar vier Flächen, aber keine fcharfen Stanten, an beren 
Stelle vielmehr Theile der urfprünglihen Nundung übriggelafien werden (Wahn— 
fanten, Waldfanten, Baumfanten, flaches). Gewöhnlich verhält ſich die 
Dide de3 bewaldredteten (maldlantig beichlagenen) Holzes zu den Durchmeſſer des 
rohen Stammes wie 17 zu 20, wodurd etwas mehr ala der fechite Theil von dem 
Kubitinhalte abfällt, Ein Mann bewaldrechtet an einem Wintertage, wenn er höchſtens 
eine Meile zum Arbeitsorte zu gehen bat, 2 Stüd Eleines, 1!/, Stüd mittleres oder 1 
Stück ftarles Bauholz: die Länge für dieje drei Gattungen zu etwa 9 bis 11, 11 bis 
12 und 12 bis 13,5 m, die Dide am Zopfe oder Mipfelende zu 120 bis 150, 170 bis 
230 und 250 big 300 mm angenommen, 

Zum Beihlagen wird der noch ganz runde oder ſchon bewaldrechtete Stamm 
auf jogenannte Hauböde, Zimmerböde, oder auf eine andere geeignete hölzerne 
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Unterlage horizontal niedergelegt und mitteljt eilerner Klammern befeftig. Dann 
zeichnet man bie Lage und Richtung der eriten zu bildenden Fläche durch einen 
Shnuriblag, was man ſchnüren ober abſchnüren (cingler, tringler, 
aligner, battre une ligne, marquer au cordeau, line-out) nennt. Es wird nämlich 
lärtgs des Baumes (vom unteren oder Stamm-Enbe bis zum Jopi-Ende) 
eine mit Kreide, Kohle oder naſſem Röthel beftribene Schnur (cordeau, fonet) ſtraff 
ausgeipannt, die man dann etwas im die Höhe zieht und wieder losläßt, jodah fie 
beim Zurüdichnellen etwas von der farbe auf das Holz abjegt und eine Linie erzeugt, 
nach der man ſich beim Behauen richtet. Zuerſt werden nun durch zwei Arbeiter 
feitwärts von 600 zu 600 mm Entiernung mit der Art ſenkrechte erben (Stiche) 
eingehauen, welche bis an die Linie in das Holz reichen, worauf der eine Arbeiter 
die wegzunehmenden Holztheile zwiichen den Stichen mit der Zimmerart abhaut, und 
der andere, jenem folgend, die dadurch entitandene Fläche mit dem Breitbeile (welches 
nur ſchwache Zpäne nimmt) ebnet und glättet. Auf gleiche Weile wird die gegen« 
überftcbende oder zweite Zeitenfläche bearbeitet; jodann wird der Stamm um ein 
Viertel des Kreifes gewendet und zur Bildung der dritten und vierten Fläche ger 
Schritten. Die jo erhaltene Querſchnitts -Form ift ein Quadrat, öfter noch (meil die 
Stämme felten genau freisrumd find) ein dem Quadrat nahe fommendes Nechted, und 
der Ballen erhält meiitentbeils, um die Größe des Abfalles zu vermindern, an dem 
Stamm -Ende eine um etwas (bis 50 mm) größere Stärke, ald am Zopf-Ende, Bei 
Baubötzern, welche jchiefwinklig beichlagen werden müſſen, ift es am beften, den 
Stamın erst winfelrecht zugurichten und die jchrägen Flächen nachher mit Art und 
Beil beſonders auszuarbeiten. Man gelangt auf dieſe Meife, allerdings mit etwas 
mehr Arbeit, am ficheriten zur genau richtigen Geſtalt. Dak beim Beichlagen zu einem 
vorgeichriebenen Maße jederzeit der Stamm eben nur jo did gewählt werden muß, 
als durchaus nöthig iſt — damit Holzverluft und unnöthige Arbeit vermieden werden 
— bedarf faum der Grinnerung. 


Man bezeichnet im Holzhandel die Balken und die zu denjelben beftinnmten Stänme 
gewöhnlich nah dem Fußmaße ihrer zur (1 Fuß durchſchnittlich — 36mm), z. B. 
Sechſiger⸗, Fünfziger⸗, Vierziger⸗Vallen. Die Dicke wird bei Beſtellungen nad dem Pe» 
darfe angegeben, wobei man den geringften Durchmeſſer, nämlih jenen am Bopf-Ende 
(gewöhnlich zu 3 oder 9 Zoll — 200 oder 225 mm) vorfhreibt. Un mehreren Orten 
aber fortirt man die Stämme dergeftalt, dab jeder gebräuchlichen Känge eine beflimmte 
Die entipridht. Flir Hölzer, welche nad dem Inhalte berechnet und verfauft werden, 
ift die Mittelftärke mahgebend, welde in ganzen Gentimetern angegeben wird. Zur Ber 
rechnung des Rauminhaltes wird mehrfah das Scheit — !ıoo cbm angewendet. Spar: 
ren (chevrons) werden die dünneren Stämme genannt, die man nad) dem Längenmaße 
bezeichnet; ihre Dide wird meift zu 5 bis 6 Zoll (125 bis 150mm) am Zopf⸗Ende ges 
fordert. Da die Maße und Benennungen der Sorten in verſchiedenen Ländern von ein 
ander abweichen, fo fönnen folgende Ungaben über die unbeſchlagenen Fichten und 
Tannenſtämme vom Harze nur beiſpielweiſe hier ſtehen, wobei zu bemerlen iſt, daß die 
Dicke am Stamm-Ende nicht als gleichbedeutend mit dem Durchmeſſer des Baumes über 
der Erde angelehen werden darf, weil gewöhnlich der unterfte, didfte Theil zu einem 
Eägeblode abgejhnitten wird (1 Fuß hier — 292 mm), 


Dide, Millimeter 


Balten: Länge, am Stamms am Zopf« 
Meter. Ende. Ende, 

70er — 390,5 bis 21 — 890 — 20 

Ur: mm: — 

50er — 146 „ 152 — 200 bis 340 — 220 bis 240 
ie — 17.13 -— 4 ., I — W „ @ 
tr — 095,1 — 0, 0 — 10, 220 
Hr — 58.5, 93 — 200 240 — 145 220 
24er — 7 3 76 — 200 220 — 145 „ 200 





Dide, Millimeter 


— — — 
Sparren: Länge, om Stammes am Zopfs 
Meter. Ende. Ende 

So — 146 bis 1522 — 200 bis 220 — 145 bis 200 * 
dr — 17,138 — 10,0 — 1% ,„ 190 
or — 8, 83 145,00 — 10, 185 
Ar — 7, 76 — 15, 170 — 100 ,„ 15 
2er — 59, 64 — 15, 10 — 10 ,„ 190 


Sparren unter 100 bis 120mm Sopfflärte dienen nicht mehr als Bauholz; folche 
von 50 bis 100mm werden aber als Leiterbäume gebraucht, ſolche von 70 bis 100mm 
(bei einer Länge von 3,5 bis Im) find Lattenfnüppel, 


I. Sdwittholz, Sägeholz (bois de sciage; die gemeinihaftliche Benen« 
nung für Schnitt» und Spaltholz, im Gegeniage des Ganzholzes, ift bois de refend 
ober bois refendu; — bois d’&chantillon wird das Schnittholz genannt, jolern es 
beftimmte, allgemein übliche Dimenfionen hat). — Slleines Bauholz (von geringer 
Breite und Dide) wird oft durch Herichneiden der Stämme nad) ihrer Yänge dar- 
geitellt und dann in die erforderliche Geftalt gezimmert. Auf dieſe Weile entiteht 
Halbholz (bois mi-plat), wern durch einen einzigen Längenichnitt der Stamm in 
zwei gleiche Theile getrennt wird; Kreuzholz, vier Theile aus dem Stamme, durch 
zwei in der Achſe fich rechtwinklig freuzende Schnitte; Sechstelholz durd drei 
Kreuzichnitte. Diejes Verfahren ift weniger vortheilhaft al3 die Methode, die Schwachen 
Hölzer aus ganzen angemeljen bünnen Stämmen zu zimmern; denn ba durch das 
Aufichneiden der Kern an eine Seite des Stüdes zu liegen fommt, fo tritt in Folge 
ber ungleichen Beichaffenheit der Holztheile leichter das Werfen ein, ald wenn der 
Kern in der Mitte bleibt (S, 621). Jedenfalls ift zu empſehlen, die Schnitte an der 
Stelle be Waldrijie (mo das Holz jhon auf dem Stamme zeriprungen ift, S. 621) 
zu machen. 

Die regelmäßige Anwendung des Zerjägens in der Längenrihtung (Trennen, 
scier en long) findet ftatt zur Darftellung der allgemein in ben Handel fommenben 
Schnitthölzger, welche durch Zimmern (Beilagen) nicht ohne übergroßen Abfall und 
nicht mit der nöthigen Volllommenheit dargeftellt werden könnten. Diele find theils 
breit, theils kantig: 

1) Breites Schnittholz: 

a) Bohlen, Läden, Planken, Pfoſten (madriers, planks), von 50 
bis zu 100, jeltener bis 200mm Dide, wobei die Breite durch die Stärke der Baum- 
ftämme beftimmt wird, 

b) Breter, Dielen (planches, ais, deals, boards, planks), von ben 
Bohlen bloß durd) die Dide verichieden, welche Gem (quarter stuff) bis 45mm beträgt. 
Nah den Abitufungen der Breite und Dice unterjcheibet man gewöhnlih volle 
Dielen, gemeine Dielen und Futterdbielen. Auch ift folgende Klaſſi— 
fitation gebräuhlid: Ganze Spundbreter 42mm did, halbe Spund- 
breter 6, Tijhlerbreter 0, Schalbreter 4, Kiitenbreter 6 bis 
18mm, Die dideren Sorten ſchneidet man, um fie thunlichjt breit zu erhalten, vor« 
zugsweiſe aus bdideren Stämmen, Die Länge der Bohlen und Dielen beträgt nicht 
unter 3 und nicht über 7,5=, am häufigften 6, 5 oder 3,6, 

c) yurnüre (plaques, feuillets, feuilles de placage, veneers), faft nur 
aus feinen Hölgern (Furnürbolz, bois de placage), zum Belleiden und Einlegen 
von Tijchlerarbeiten, gemwöhnlid 1 bis 2mm, jebenfalld unter 5wm did, von jehr ver» 
fchiedener Länge und Breite; durch Zerjägen der Bohlen, parallel mit deren breiten 
Flachen, verfertigt. 

Bei der Berzollung pflegt man alles breite Schnittholz von mehr als 2,5mm Dide 

den Bretern, dagegen jenes von 2,5mm und darunter zu den Yurnüren zu rechnen. 
Dopierbinne Burnürblätter aus feinen Holzarten werden neuerlich zum Weberziehen von 
Büchereinbänden und Papparbeiten geliefert. 
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2) Rantiges Schnittholz: 

a) Stollen, Stollenbolz, Saulenholz (chevrons), quabratifche 
Hölzer, durch Zerfägen der Bohlen rechtwinklig gegen deren Breite; 50 bis 175 mn 
did; Länge 3,5, 4, 4,5, 5 und 5,5 «, ä 

b) Latten (lattes, Zaths), auf gleiche Welle aus Bretern dargeitellt, von 
20 bis 60mm did. Ihre Breite ift manchmal der Dide gleich, meiftentheils aber 
etwa doppelt jo groß als dieje, und fteigt zumeilen auf 150 mm; die Länge beträgt 


“gewöhnlich 5, 6 oder 7m, 


c) Berjchiedenes Meines, zum Theil frummes Schnittholz für Wagner, Bött- 
her ıc., wie Radielgen, Speichen, Faßftäbe u, dal. 

Man wählt zum Schnittholz überhaupt die gelündeften, gerabeiten, reiniten, 
aftfreteften Päume, und jwar den unterjten, didften Theil derjelben, welcher auf 5, 6, 
7 = Länge abgejchnitten und in Ginficht auf feine Beitimmung Sägeblod, Bloch, 
Klo (bloc, bille, log, plank timber) genannt wird. Sehr große Bäume liefern 
zwei, drei Sägeblöde und werben danach zweiſtielig, dreiitielig genannt. 
Das Schneiden der Vreter und Bohlen geichieht am beiten bald nad dem Fallen, 
nicht nur weil das zerfleinerte Holz leichter und vollitändiger austrodnet, jondern 
auch weil das Schneiden des friichen Holzes weniger Araftaufwand erfordert und 
aljo raicher von Ztatten geht. 

In letzterer Beziehung kann folgendes Erfahrungs-Refultat (nad Belidor) angeführt 
werben. Drei Arbeiter ſchnitten mit einer Handſäge in einer Stunde: 

a) Einen trodenen Gicenftamm von 324mm Stärfe, auf 1,62m Länge (Größe 
der gejchnittenen Fläche, einfach gerechnet, 0,525 Je); 

b) einen trodenen Eichenſtamm von 189mm Stärle, auf 5,51 bis 5,83m (ge⸗ 
ſchnittene Fläche etwa 1,07 Om); 

ec) einen frifhen Eidenftamm von 324mm Stärke, auf 3,24m Länge (gefhnittene 
Flache 1,08 Tm); 

9 einen friſchen Eichenftamm bon 189mm Stärke, auf 8,1 bis 8,4m (gefchnittene 
Bläde 1,56 m); 

e) einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 324mm ftark, auf 2,27 m Länge (ges 
Ihnittene Fläde 0,755 Om); — n — 

f) einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 189mm ftarf, auf 10 bis 10,4m (ges 
ſchnittene Fläche etwa 1,93 Om); 

g) einen friſchen Stamm von Föhrenholz, 324mm flarf, auf 4,53m Länge (ger 
jönittene Fläche 1,4680 m). 


ac! worden, als in trodenem gleicher Art und Stärke. Zugleich geht hieraus or, 
daß die nämliche Kraft in der nämliden Zeit mehr leiftet bei Pe deſſen Dide (Höhe 
oda alfo die Wi r 


werden lann. Ganz friſches (nafies) Holz fägt fich allerdings am —— ” s 
un 


Man jchneidet Bohlen und Breter entweder aus runden Blöden, oder aus 
jolchen, melde auf zwei gegenüberitehenden Seiten (jeltener auf allen vier Seiten) 
flach beihlagen (abgeihmwartet) find. Im erſten alle erhält man auf jeder Seite 
eine Shmwarte, ein Schellftüd (fache, dosse, slab), nämlich einen ſchmalen 
dielenartigen Holzitreifen, welcher im Querjchnitte die Geftalt eines Kreisabichnittes 
bat; die Dielen jelbft fallen natürlich von verfchiedener Breite, die breiteften aus ber 
Mitte (Mitteldielen), und find an den Rändern bogenförmig ſchräg, von einem 
Theile des Splintringes begrenzt (ungejäumte, ungeſtrichene, rind« 
fantige, rundlantige Dielen, Wahndielen). Ein abgeihwarteter Blod 
dagegen liefert — indem er zum Schneiden auf die eine Abſchwartungsflache gelegt 
wird und die Schnitte rechtwinklig gegen bieje Fläche laufen — aus der Mitte jplinte 
freie, rechtwinklig abgelantete — gejäumte, bejäumte oder vollfantige 
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— Breter (flatted planks). Das der Schwarte (S. 649) zunächſt fich ergebende, 
alio ſchmaͤlſte, Bret auf jeder Seite des Blockes wird öfters durch die Benennung 
Shmwartenbret bejonders unterichieden. Schr dide Vlöde werden balbirt 
oder neviertelt (d. b. durch einen Acienichnitt im zwei, oder durch zwei Kreuz⸗ 
Ichnitte in vier Theile getrennt) und dann erjt zu Dielen geichnitten. Bei Rotbbucen- 
bolz joll hierdurh das Werfen verhindert werden, mas bei diefem Holze ſonſt ſehr 
leicht eintritt. Mit allen Dielen oder Bohlen, welche nicht ſchon in Folge des Abe 
ſchwartens geläumt find, muß das Säumen nachher durch einen bejonderen Sägen® 
ſchnitt an jeder Kante verrichtet werden, injofern nicht etwa für gewilfe Anwendungen 
dieſe Arbeit überflüifig if. Damit dur das Saäumen möglichit wenig Abfall ent 
ſteht, iſt es zwedmäßig, den Blod nicht in lauter gleich dide Breter zu zertbeilen, 
jondern aus den Seitentheilen dünnere als aus der Mitte zu jchneiden. Da die 
Baumftämme jehr gewöhnlich eine geringe Krümmung haben, jo muß man darauf 
achten, die krummen Seiten des Blockes oben und unten zu legen, damit nicht Durch 
die vertifalen Sägenichnitte die Holzfaſern ſchräg durchichnitten werden, was der 
Teftigkeit Shaden und das Werfen befördern würde. Man pflegt häufig die Schnitte 
nicht ganz bis ans Ende des Blodes zu führen, fondern einen kurzen Theil (dem 
fogenannten Kamm oder Späller) undurdichnitten zu laſſen, damit die Breter 
noch zujammenbalten, die alddann durch Spalten von einander getrermt werden. Bei 
den gewöhnlichen Sägemüblen iſt man oft zu diefem Verfahren durch die Befeſtigung 
des Blockes an feinem Ende genöthigt, welche das Sägblatt verhindert, ganz durche 
zuichneiden. j 


Schneiden mit der Handfäge. — Die Säge iſt 1,2 bis 1,8= lang, 100 
bi3 150mm breit; mit großen, abwechſelnd etwas nad der Seite ausgebogenen (ge 
fchräntten) Zähnen; am jedem Ende mit einem hölzernen Querhefte verjeben. Der 
Cügneblod wird horizontal (jeltener ſchräg) auf ein mannshohes hölzernes Gerüft 
oder über eine Erdgrube (saw-pit) gelegt; ein Mann (fop-man) fteht auf demjelben 
und regiert die Säge in vertifaler Richtung nad der durch Abichrüren (S. 647) 
vorgezeichneten Linie; zwei andere Arbeiter (auch wohl nur einer, pit-man) jtehen 
unten, fallen und bewegen die Säge an dem zweiten Griffe. Das Schneiden findet 
nur beim Niedergange ftatt. Wenn der Schnitt um etwa 300mm fortgerüdt ift, 
ſchiebt man einen Keil in denfelben, damit die Säge ohne Memmung ſich fortbewegen 
kann. — Die Dandiäge wird nicht jo oft zum Breterichteiden (mas regelmäßig auf 
der Sägemüble geichieht), ala zum Uuerabichneiden der Stämme, zum Dalbiren und 
Vierteln derjelben zc, gebraucht. Krumme Schnitte (bei Schifibauholz, Echlitten« und 
MWagenbäumen x.) find meiftentheils nur durch Dandiägen zu erreichen, obwohl es 
für gewiſſe einzelne Fälle diefer Art auch Sägemaſchinen giebt. Durch bogenförmige 
Schnitte wird immer ein Theil der Faſern durdichnitten (da8 Hol über den 
Span geichnitten, bois tranche), folglih die Widerſtandskraft gegen Zerbrechen 
vermindert. Es iſt daher zwecdmäßig, foviel möglih Erumme Arbeititüde aus frumme 
gewachſenem Holze zu machen. 

Ueber die Größe der Leiftung einer Handfäge in beftimmter Zeit (im un an 
beim Langſchnitt) geben die S. 649 mitgetheilten Beobachtungen Belidors einige Anhalts« 
punkte. Dazu fügen wir folgende Erfahrungen: a) Nach Langsdorf: Zwei ſehr geübte 
und ausdauernde Arbeiter jchnitten mit einer ſehr binnen Säge, an welder die ganze 
Länge 2,13 m, die Länge des gezahnten Theils 1,49 m betrug, mit 1161, Doppelzügen 
von durchſchnittlich 700 mm Hubhöhe, in 2 Minuten 252 mın tief in einen 310 mm —* 
Ballen von etwas friſchem Foͤhrenholz ein. Dies ergiebt für eine Stunde Arbeit 2,33 [7] 
Schnitifläche oder reihlih um 50 Prozent mehr, als bei Belidors Verſuch g (S. 619) 
drei Mann leifteten. Die Gefhwindigfeit der Säge findet man aus vorftehenden Ans 
aben = 1,36 m für die Selunde ; die Tiefe des Eindringens bei jedem Niedergange oder 

oppelzuge — 2,lömm, Die Breite des Schnittes hätt Kangsdorf auf 4 mm, — h) Nach 
Armengaud: Zwei Mann mit einem Sägeblatt von 1,3 m Länge fchnitten in einem trodenen 
Eichenholzſtamme von 315 mm Höhe binnen 7 Minuten 920 mm tief; fie arbeiteten dabei 
3 bis 4 Minuten anhaltend und madıten dann eine Paufe von 30 Selunden; die Hubhöhe 
der Eine betrug 975 mm, die Dahl der Schritte oder Doppelzüge in 1 Minute durch · 
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ſchnittlich 50 (Bejchwindigkeit der Säge = 1,625 m fllr die Selunde); die Tiefe des Ein« 
dringens beim einzelnen Schnitte berechnet fih auf 2,63% mm; die geichnittene Fläche für 
1 Stunde Arbeit auf 2,48 Om, In diefem Falle, wie im vorigen, mwilrde aber — wegen 
der nöthigen Ruhepaufen — die wirkliche Leiſtung während einer Stunde erheblich geringer 
ausgefallen fein, als die Berechnung nah dem kurzen Berfuche ergiebt, 


Schneiden auf Sägemühlen. — (Shneidmühlen, scierie, saw-mill)*), 
die dur Waſſer oder Dampffraft betrieben werben. 

a) Bretfägemühle*). — Man hat in der Hauptiache fünferlei Einrichtungen: 
mit einer einzigen geraden vertifalen Säge; mit zwei oder mehreren ſolchen Sägen; 
mit einer geraden horizontalen Säge; mit Kreisſage; mit Säge ohne Ende, 

1) Die Sagemühlen mit einer einzigen geraden Säge”) find die älteiten, aber 
in neuerer Zeit in ihren einzelnen Theilen bedeutend verbeifert worden. Die Säge 
(Mübliäge, seie, saw, mill saw) iſt aufrecht in einem hölzernen oder aubeilernen 
Rahmen (dem Gatter, Sägcgatter, chAssis, porte-scie, frame) au&geipannt, 
deſſen zwei vertifale Seitentbeile Die Gatterſchenkel oder Gatterftäbe, jomie 
die zwei horizontalen Querftüde die Gatterriegel genannt werden. Die Befeſti— 
gung und Spannımg des Sägeblattes wird mitteljt zweier eilerrer Bügel oder loben 
bewirkt, im welchen die Enden deilelben hängen und welche die Gatterriegel umfaſſen. 
Tas Gatter gleitet an eilernen Leititangen oder zwiſchen zwei hölzernen, mit Metalle 
Seitungen versehenen Ständern des Gejtelles (den Gatteriäulen) auf und nieder. 
Der Schnitt gejchicht in der Regel nur beim Niedergange der Züge; zu jedem 
Schnitte wird ihr der zu Ichneidende Klotz oder Sägeblod um ein Beſtimmtes ent 
gegengerüdt. Hierzu iſt das Schiebzeug vorhanden, nämlih ein Stohrad, 
Schiebrad, Zahnſcheibe (roue A rochet) mit jchrägen Zähnen, deſſen Schieb- 
flaue (cliquet, pied de biche) von dem Eägegatter mitteljt eines Hebels jo in 
Bewegung gelegt wird, daß fie das Rad um einen ober ein paar Zähne fortrüdt. 
Dabei greifen zwei Getriebe, die entweder unmittelbar an der Achie des Stoßrades 
oder an einer zweiten, von diefer aus umgedrehten Welle (Jiehwelle) figen, in 
ein Paar hölzerne oder cijerne Zahnſtangen (Kammbäume), und führen bier 
durd den Hlogmwagen, Blockwagen (chariot, drag), auf welchem das Holz 
(durch Klammern oder Schrauben ac. befeitigt) liegt, um den entiprechenden geringen 
Abitand gegen die gezahnte Seite der Säge bin fort. Der Klotzwagen beiteht aus 
zwei langen horizontalen Balten (Wagenbäumen), melde die Säge zwiſchen 
fih haben und deshalb, um deren Bewegung nicht zu hindern, nur an den Enden 
durch Querriegel mit einander verbunden fein lönnen. Unter denjelben liegen unbe 
weglich zwei andere Balken (die Strakbäume), auf denen der Wagen fortgeht; 
damit dieſes mit der geringiten Reibung ftattfinde, werden verfchiedene Mittel 
angewendet, 3. B. zwiichen den Straßbaumen Friktionswalzen als Unterlage für den 
Wagen angebracht, oder die oberen Flächen der Straßbäume mit eifernen Gleiſen 
verschen, auf welchen der Wagen mittelit Friktionsrollen (Laufrädcden, galets) 
geht, ꝛc. 

At der Dlod von einem Ende bi3 zum andern durchlägt, jo muß der Wagen 
feinen ganzen Weg ichnell zurüdgeführt werden, bevor ein neuer Schnitt anfangen 


1) Technolog. Encyllopädie, Bd. XIIL, ©. 164. — Scieries et machines-outils de 
F. Arbey et Comp. lère partie: Scieries. Paris 1865, 

2) Die neueften Verbeflerungen in der Konftruktion der Schneidemllhlen. Bon P. 
Boileau. A. d. Franzöſ. von E. Fromberg. Duedlinburg 1862, — Atlas 
IV., Taf. 5. — Zeitichr. der Ing. 1862, S. 269, 315, 409, 465. 

3) Le Blanc, Recueil, 11. Partie, planches 25, 26. — Bulletin d’Encouragement, 
XXXI. (1332), p. 75; XXXII. (1833), p. 4& — Armengaud, III. 236. — 
Brevets, LV. 310 — %olyt. Journ, Bo. 48, ©. 415; Bd. 147, ©. 403. — 
Rolyt, Gentr. 1858, ©. 532; 1861, ©. 1256; 1854, ©. 444, — Mittheilungen 
1861, &. 146. — Schweiz. 3. 1861, ©. 140. — Langsdorf, Syſtem der Das 
ſchinenlunde, II. 506. — Gerftner, — der Mechanik, II. 439. — Kronauer, 
Maſchinen, IV., Taf. 30. — Atlas IV. Taf. 1. 
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tann. Die Borrichtung hierzu heißt der Rüdlauf und fann von vericiedener Ber 
ſchaffenheit jein, wobei e3 im MWejentlichen immer nur darauf ankommt, das Echieb- 
rad außer Wirkſamleit zu fegen und der umgelehrten Bewegung der Getriebe, melde 
in die Zahnſtangen der Wagenbäume eingreifen, die nöthige Schnelligkeit zu verleihen, 
damit ber Zeitverluft vermindert wird. Ferner muß vor jebem neuen Schnitte der 
Klog auf dem Wagen um jo viel ſeitwärts verſchoben werden, als die Dide bes 
zunächſt abzuichneidenden Bretes erfordert. Zu dieſem Behufe bat man auf der Hirn- 
fläche des Klotzes mit Kreide oder auf andere Weife den horizontalen Durchmeſſer 
gezogen und nad; der Dide der Breter eingetheilt, wodurd das Maß der Verichiebung 
gegeben iſt. Vortbeilbafter giebt man dem Wagen (der dann aus Gußeiſen beiteht) 
die Einrichtung, daß jein oberer Theil, auf welchem der Mog unbeweglich liegt, auf 
dem unteren Theile durch eine quer angebrachte Schraube (oder durch mehrere, mittelft 
eines Mechanismus gleichzeitig umgedrehte, Schrauben) der Breite nah verrüdt 
werden kann. 

Wenn das zu zerfägende Holz kein roher Baum, fordern entweder eine Bohle oder 
wenigftens ein — zwei vorläufige Schnitte abgeſchwarleter (S. 649), daher zwei pa- 
rallele Seitenflächen darbietender Stamm ift, jo kann der Blodwagen entbehrt werden: 
zum Vorſchieben bringt man nämlid dann, nahe vor der Säge, vertilfal ftchende glatte 
oder gefurchte Walzenpaare an, welche das Holz zwiſchen fi faſſen und mit der geeigneten 
Ihrittweifen Bewegung dem Schnitte entgegenführen (scie A cylindres) ); aud läßt man 
derartige Walzen gemeinſchaftlich mit Ketten ohne Ende wirken ®). 

Die vertifale Bewegung des Sägegatters wird am gemöhnlicften durch eine unter 
den Strahbäumen liegende Welle —— die ein Schwungrad nebſt einem Krumm- 
zapfen trägt; legterer zieht dann bei feiner Umdrehung mittelft eines Lenkers (bielle) 
das Gatter auf und nieder. Es lann aber auch der Krummzapfen mittelft des Lenters 
einen über der Machine angebrachten horizontalen Wagbaum (balancier) in ſchwingende 
Bewegung jehen, der an feinem zweiten Ende mitteljt einer berabgehenden Stange das 
Batter trägt; doc) eniftehen bei dieſer Konftrultion (scie A balancier) leicht nachtheilige 
Std Die Bewegungs-Mehanismen, fowie die meiften übrigen Theile der Schneid» 
miühle lommen in mannigfaltigen Abänderungen vor. Bei Dampfbetrieb im Befonderen 
wird zuweilen der Dampmplinder über dem Sägegatter aufgeftellt, wo dann die unten 
aus dem Zylinder herbortretende Kolbenftange das Gatter al und nieder ſchiebt. — Ge⸗ 
möhnlidh befindet fi die Säge in der Mitte des Batters zwiſchen den beiden Gatterſchen⸗ 
fein (Mittelgatter, Blodgatter); mandmal aber hat fie ihren Play an der einen 
. Seite des Gatters, wie am Geftelle einer Hand-Spannjäge, was hauptſächlich beim Ab⸗ 

ſchwarten der Blöde und Säumen der Dielen dienlid ift (Endgatter, Seitengatter, 
Saumgatter). 

Der Vorriidung des Holzes gegen die Säge (Zufhiebung)®) iſt oben nur im 
Allgemeinen gedacht worden; fie findet aber in verfchiedener Weiſe ftatt: 

a) Das 93 rüdt vor beim Aufgange der Säge, und ruht während ihres Nicder« 
ganges, wo fie ſchneidet (die ältefte, jet am menigften gebräuchliche Art). Da bierbei 
die Säge während ihres Auffteigens dem Vorrüden des Klotzes Raum geben muß, wirb 
die Nothwendigfeit Mar, die gezahnte Sägelante in eine ſchräge (oben nad dem noch uns 
geſchnittenen Theile des Klotzes überhängende) Linie zu ftellen, welcher mit der Vertilalen 
einen Winkel von 15 bis 24 Minuten einſchließt. Man erreicht dies entweder dadurch, 
daß man dem Gägeblatte oben eine etwas größere Breite giebt, oder dadurch, daß man es, 
wenn e5 überall gleidh breit ift, angemefjen fchräghängend in dem Batter einfpannt. Die 
Größe, um melde demzufolge die zwei durch den oberften und unterften Sägenzahn ge 
— Senkrechten von einander entfernt find (gewöhnlicher geiprochen: den Vorſprung 

8 oberften Zahnes über den unterften) nennt man den Anlauf oder Bufen der Säge. 

b) Das Holz rüdt vor beim Riedergange der Säge, alfo während diefelbe ſchneidet, 
ruht dagegen beim Aufgange. Die Säge hat in ie Falle Leinen Anlauf, fondern 
ihre Zahnfpigen liegen jämmtlic in derfelben Vertilallinie. 


1) Brevets, LVI. 507.— Brevets 1344, T. 17, p. 153. — Armengaud, III 166; 
XIV. 195 : * 


2) Brevets 1844, T. VI. p. 42. 
») Mitteilungen 1867, ©. 210, 
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c) Das Vorrüden des Holzes dauert ohne Unterbrechung gleihmäfig fort (mozu 
ein anderer Mechanismus als das S. 651 beichriebene Schiebzeug erfordert wird); die 
Säge iſt mit Anlauf verliehen und fchneidet ebenfals nur im Niedergange. Dies bilde 
eine Bereinigung der Fälle a. und b. 

d) Die Borrüdung ift ftetig wie im falle c, aber die Säge (ohne Anlauf) ſchneidet 
im In eigen eben jowohl wie im Niedergeben, was durch abgeänderte Form ihrer Zähne 
erreicht wird. 

Die Sägezähne (dents, teeth) haben, ſofern ein Schneiden nur bei der abwärts 
gerichteten Bewegung flattfindet, meift die Geftalt eines nahe gleichſchenkligen rechte 
winfligen Dreieds, von welchem die eine Rathete im der Linie des Sägenrandes liegt 
und bie andere nad unten gefchrt ift, ſodaß fie beim Schnitte zuerft in das Holz cin« 
tritt. Die Spitze des Zahnes bildet aljo einen Winkel von 45 Grad oder wenig darüber, 
Zwiſchen je zwei Zähnen ift ein Raum gelafien, worin fih die Sägejpäne aufhalten 
tönnen; bei den fogenannten Wolfszähnen ift diefer Zwiſchenraum bogenförmig aus» 
geſchweift, wodurch er feinen Zwed noch befjer erfüllt. Um in beiden Bewegungsrichtungen 
zu Schneiden, erhalten die Zähne 3. DB. eine gleichichentlig und ſpitzwinklig dreiedige Bes 
ftalt von der Art, dak die Grumdlinie des Dreiedes im Sägenrande liegt. Eine eigen. 
thumliche für diefen Fall berechnete Zahnung beficht aus Zähnen von zweierlei Art: jpigigen 
und breitſchneidigen ). — Die Zähne Überhaupt find mit der Feile gefhärft und überdies 
geihränft, d. h. etwas aus der (Ebene des Blaites zur Seite gebogen (abwechlelnd einer 
rechis, einer linls), damit das Blatt ſich nicht in dem Schnitte klemmt oder übermäßig 
reibt; hierdurch wird bewirkt, daf der Schnitt breiter ausfällt, als die Dide des Säge 
blattes ift. — Ueber die Zahnformen wird nähere Kenniniß dasjenige geben, was weiter 
unten bei Abhandlung der Werfftatt-Sägen vorkommt. 

* Folgende Angaben beziehen ſich auf die wichtigſten Zahlenverhältniſſe bei den Schneib- 
mäüblen: , 

Die e Länge des Sägeblattes beträgt bei verſchiedenen Mühlen 1,2 bis 2,1 und 
mandmal je 2,4, wovon 0,9 bis 1,7 oder 1,9m mit Zähnen verjehen find ; deſſen 
Breite gewöhnlich 125 bis 175, öfters aber auch bis gegen 250 mm; die Dide höchſtens 
25mm, Gin zu dünnes Blatt hat nicht Steifheit genug, wird leicht durch die Erwär- 
mung beim Schneiden fchlaff und leidet dann viel Mei im Schnitte; ein zu. dides 
Blatt erfordert, weil es einen breiteren Schnitt bildet, mehr bewegende ſtraft und macht 
— * leteren beiden Gründen findet man die beſten Sägen nur 1,75 bis 
‚25 mm id. 

Eine gute Form und Größe für die Zähne ift die, wobei ein jeder einzelne Zahn 
16mm Breite an jeiner in der Sägentante liegenden Grundlinie, ebenfalls 16 mm Länge 
oder Ziefe hat, und zwifchen je zwei Zähnen ein leerer Zwiſchenraum von 5 mm ift, ſodaß 
die Spiten 2] mm von einander entfernt fliehen und ber raum der Zahnlüde fich 
zum Flädenraume des Zahnes verhält wie 13:8. Sehr breite Zähne, die ohne Zwiſchen- 
raum auf einander folgen, nicht zu empfehlen, da fie eine grobe Schnittfläde machen; 
und leine Zähne ohne Zwiſchenraum bieten nicht genug Platz a. vorübergehenden Auf⸗ 
enthalte der Späne dar, melde etwa 5 bis 51/, Mal fo viel Raum einnehmen als der 
feite —— woraus fie entftanden find. Wie ſehr die Anſichten über die beften Vers 


bältnifje der Sägenzjahnung aus einander gehen, mag noch Folgendes zeigen: 
für weiches für hartes 
Entfernung von Zahnſpitze zu Zahnſpitze Millim 0 nen 
ee ‚, 2 8° - U 32 
Alſo leerer Raum zwiſchen zwei Zähnen . . ö 2? 3-6 8 
RATES OHR... u - .. ne m een 4 02 — 18 24 


Winfel der Sabnfpibe 400 530 

Flacheninhalis · Verhaltniß zwiſchen Zahnläde und Zahn 3:1 — 15:1 
Dur die Schränkung der Zähne erhält das Blatt einen Spielraum in der Schnitt» 
fuge, defien ganze Größe (beide Seiten zuſammengerechnet) auf 11/, bis 11,,mm, d.h. 
eima auf die Hälfte der Dide eines flarfen oder die ganze Dice eines jehr ſchwachen 
Sageblattes anzunehmen ift, ſodaß die Breite des Schnittes (chemin, voie, trait, 
kerf) zu 2 big 4 mm ausfällt. Ueber = Ieptere Maß follte der Schnitt nie fleigen, 
wenngleich es gut ift, die Breite deſſelben (durch ftärfere oder geringere Schränfung der 


+) Bolyt, Gentr. 1852, S. 925, 
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Zähne) —* der Harte und ſonſtigen Beſchafſenheit des Schnittholzes in‘ gewifien Grabe 
ju verändern. 

Die Länge des Zuges oder die Hubhöhe der Säge machte man bei den deutſchen 
Mühlen nad älterer Bauart — 400 bis 580 mm; bei den neueren verbefierten Das 
ſchinen dagegen beträgt fie jehr gewöhnlich von 600 bis 8500 mm oder fogar an 1m, wo= 
nad) fich die Länge der Säge richtet, Letztere muß nämlich, je nachdem die Dide der 
größten vorfommenden Sägeblöde verjcieden ift, um 0,75 bis 1,3 m größer jein als 
der Hub, mobei in Anſchlag gebracht ift, daß durch die der Säge im Wege liegenden 
Strafbäume und Wagenbäume, jowie duch die Befeftigung des Vlattes an jeinen Enden, 
ein gewiffer Theil der Yänge für den Schnitt unnusbar nemadht wird, Fünf Siebentel 
oder höchftens fünf Schitel der Hubhöhe fann man als die größte zuläjfige Tide oder 
Höhe des zu jügenden Holzes annehmen; am beften ift «8, die Blodhöhe (Höhe des 
Schnittes) nur gleich der halben Hubhöhe zu maden. 

Die Gejhwindigfeit der Säge darf weder zu gering jein, weil dann viele Späne 
nur unvollfommen vom Dolze losnerifien und dadurch die Schnittflächen rauh werden, 
noch zu groß, weil in dieſem falle die Späne micht Zeit haben von der Säge abzufaller, 
daher wieder mit zuräcdgezjogen und noch einmal zerrieben werben, wodurch Kraitver« 
ſchwendung entfteht und der freie Gang der Säge gehindert wird. Bei den beutichen 
Sägemühlen nah der altheraebrachten Bauart ift der Weg, den die Säge in einer Selunde 
durchläuft, gewöhnlich 1,5 bis 1,8m, indem bei 425 bis 575 mm Hubhöhe RO bis 120 
Schnitte in einer Minute geſchehen (bei geringem Hube natürlich mehr als bei großem). 
Tie neueren Müblen fchneiden hingegen 130 bis 150 Mal in der Minute bei 750 bis 
900 mm Hub, ja in weichem Holze wohl 200 Mat bei 800 mm Hub, wonach ſich Geihmwin- 
digleiten von 9,75 bis 5,33 m auf die Sclunde ergeben. Lehzteres darf als die höchſte im 
Allgemeinen noch zuläffige Geſchwindigleit einer auf und nieder gehenden Säge angejehen 
werden, bei welcher — unter zu großer Schnelligkeit — Die durch den Wechſel der Be» 
werung erzeugten Stöße dem ganzen Werke nachtheilig fein würden. Doch fommen Fälle 
vor, mo man ftarf gebaute Mafchinen mit Hülfe anjehnlih vermehrier Betriebskraft noch 
ichneller neben, 3. ®. die Säge bei 600 mm Hub bis zu 280 Schnitten in 1 Minute machen 
laßt (Geſchwindigleit 6,16 m für die Selunde). 

Die Geſchwindigleit des Magens ift natlirlich ebenfalls im beftimmte Grenzen ein» 
geſchloſſen, und hängt von jener der Säge dadurd ab, dak bei jedem Schnitte der Blod 
nicht um mehr vorgnerildt werden darf, als die Säge füglich in einem Niedergange durd« 
ſchneiden lann. Wird die Echiebung des Wagens zu groß eingerichtet, fo dringt die Säge 
nur mit verhältnismäßig großem Kraftaufwande durd, verftopft ſich durch die vielen 
Epäne und macht einen rauhen Schnitt. Je Heiner der Hub der Säge, je dider (höher) 
und je ſchwerer zu ſchneiden das Holz ift, defto geringer jollte im Allgemeinen dic Bors 
ſchiebung für jeden Schnitt (coup) fein, obwohl hierin viel von der Größe der disponiblen 
Kraft abhängt, Als gewöhnliche Grenzen, innerhalb mwelder die Oröße des Vorſchubes auf 
je einen Schnitt ſich bewegt, Tann man 1,5 und 12 mm annehmen: in weichem ( Tannen») 
Holz ſteigt Diefelbe zuweilen auf 18 oder 20 dm, 

Dan findet einen Fall angeführt, wo beim Schneiden 180 mm breiter Tannenbreier 
die Wagenſchiebung auf jeden Schnitt 28 bis 30 mın betrug. Eine amerifantiche Säge- 
miüble aber, welche in 300 bis 400 mm didem Föhrenholze mit 80, ja gar 120 mm Vor⸗ 
ſchub bei jedem Schnitte arbeiten fol *), grenzt ans Fabelhafte. 

Wird die Borfchiebung für einen Schnitt multiplizirt mit der Anzahl der Schnitte, 
welche die Söge-in einer Stunde macht, und dann nod mit der Höhe und Dide des 
Holzes, jo ergiebt fich die Gröke der geichnittenen Fläche für die Stunde ununterbrocener 
Arbeit. Um die Leitung einer Sägemühle in gegebener Zeit ir finden, muß man bon 
den Arbeitsitunden etwa eim Viertel abrechnen, als foviel nämlich durch das Auffpannen 
und Rilden des Holzes, den Rüdlauf des Wagens und das Schärfen (oder Auswechſeln) 
der Zäge verloren gebt. 

An einer mit Seitengatter auögerilfteten Säge (Schwartenfäge) mit gußeiſernem 
Geftell wurden die folgenden Beobachtungen angeftellt: Tide des Sägenblattes 1,4 mm, 
Breite der Schnittfuge 4m, Pahntheilung 13,1 mm, Blattlänge 1,325, Hubhöhe des 
Gatters 338 mm, Gewicht des (hölzernen) Gatters 60 ke, Zahl der Sägenſchnitte pro Minute 
220, mittlere Gejhwindigleit des Blattes 2,479, Suiebung des Plodes pro Echmitt 
z2— 1 bis mm; größte (beobadtete) Leiftung pro Stunde F = 13,68 Tem Schnitt 


1) Deutfche Gewerbezeitung 1855, ©. 456. 
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fläde in lufttrodenem Fichtenholz bei 142mm Blockhöhe und 7,3 mm Zuſchiebung pro 
Schnitt; hierbei Arbeitsverbraud fir den Leergang N, = 0,83 Pferdeftärken, im Arbeits« 
gang N = 1,03 Pierdeftärfen; Raumbedarf der Maſchine 1,87 1,32 —247 m, Ges 
* — 2100k8, Allgemein war für dieſe Säge der Arbeitsverbrauch nach der 
rıne 
B 


Ne03- («+ =) F Pferdeftärfen 


zu berechnen, worin z die Zuſchiebung pro Schnitt in Millimeter, F die faltiihe Schnitte 
fäde pro Stunde in Quadratmeter, « und 3 Goefficienten bezeichnen, deren Werth 

für Fichtenholz « — 0,046 = (0,330 

für Eſchenholz «a — (0,052 5 = 0,376, 


2) Die Bretjägemühlen mit mehreren (vertitalen) Sägeblättern in 
einem Gatter (Bundgatter) weichen, was ihre übrige Daupteinrichtung betrifit, 
wenig von denen mit einer einzigen Zäge ab’). Man jpannt in dem Gatter 2, 3, 
4, 6 bis 18 Sägen neben einander auf, und läht diefelben gleichzeitig auf den Säge 
blod (oder auf zwei, auch drei verjchtedene Blöcke, Bohlen) wirken, ſodaß eine ent» 
ſprechende Anzahl von Pretern mit einem Male entfteht. Die Entlernung der Sägen 
von einander laßt ſich beliebig nad der newünichten Dide der Breter verändern, Der 
durch die Vermehrung der Zägen vergrößerte Widerftand erfordert einen befonders 
feften Bau aller Iheile (am ‚beiten ein eiſernes Geftell); eine gemäßigte Geſchwin— 
digkeit der Sage (gewöhnlich 1,6 bis 2,4 = in der Sekunde, nämlich 60 bis 140 
Schnitte in einer Minute bei 500 bis SI mm Hub) und des Wagens (Borrüdung 
bei jedem Schnitte 0,5 bis Zn hei hartem, bis zu Sm bei weichem Holze), wovon die 
Größe der Leiſtung jeder einzelnen Säge abhängt. Auch ijt eine Vorrichtung jehr zwede 
mäßig, durch melde der an jo vielen Punkten zugleih angegriffene Sägeblod zu 
ſchwingen oder zu zittern verhindert wird. Mehrere jolche Sägemühlen haben zu 
diefem Zmede jogenannte Blodhalter (butoirs), eiſerne ſchwere Stäbe, die fich 
von oben in jchräger Richtung (vor und hinter der Säge) auf den Blod ftügen und 
ihn niederbalten; bei anderen it die Einrichtung getroffen, daß der Blod von beiden 
Seiten ber, an mehreren Punkten feiner Lange, durch etwas in denjelben eindringende 
Eiſen gehalten wird. 

Ein Gatter mit zwei Sägen heißt Doppelgatter, ein foldes mit zwei oder drei 
Sägen, melde in ebenjovielen Blöden jchneiden, Saumgatter; die mit größerer Ans 
zahl Eigen werden Bundgatter oder Bollgatter genannt. Die Vortheile, melde 
aus der Anbringung mehrerer Sägen in einem Gatter entjpringen, find einleuchtend: 
1) Ungeachtet der viel größeren Leiftung der Mühle ift doch die vorfallende Handarbeit 
nicht mehr als bei einem einzigen Sägeblatte in dem Gatter, — 2) Der Nitdlauf, das 
Auflegen und Verfchieben des Blodes nehmen, im Berhältnik zur geihnittenen Holzmenge, 
weniger Zeit in Anſpruch. — 3) Es findet eine viel vortheilhaftere Benutung der beiwes 

enden Kraft ftatt; d. h. für gleiche Größe der lehteren ift die Arbeitsleiftung der Ma— 
chine viel bedeutender. Ein Gatter mit einer Säge, welde 8 Te in der Stunde 
En erfordert an nutbarer Wirkung des Waſſerrades a) für dem Leergang der Ma— 
ine etwa 3 Pferbeftärten ; b) zum Schneiden jelbft ungefähr 2 Pferdeftärken: im 


») Wiebe, Slizzenb. Heft 12, Taf. 5, 6. — Hütte 1857, Taf. 16 a bis g; 1862, 
Taf a, b; 1364, Taf. 34 d, e, — Portefeuille Cockerill, II, Pl. 150, 
151. — Le Blanc, Recueil, II. Partie, Planches 9,10, 11. — Bulletin d’En- 
couragement 1326, p. 252; 1827, p. 290; 1828, 275; 1834, p. 27, 30; 
862, p. 461. — Brevets 1844 T. 17, p. 155; # 36, p. 162; T. 45, p. 
45. — Armengaud, IX. 121; XIV. 98, 515. — Jobard, Bulletin, XXVI. 5; 
XLIN. 1. — ®olyt. Journ, Bd. 22, ©. 468; Bd. 36, ©. 468; Bd. 166, ©. 
401; ®p. 176, ©. 249; Bd. 182, S. 7. — Polyt. Eentr. 1862, ©. 1276; 1871, 
©. 876. — Zeitſchr. d. Ing. 1863, ©. 315; 1866, S, 521. — Kronauer, Mas 
ſchinen, IV. Taf. 5. — 6. L. Hoffmann, Sammlung der gebräuchlichſten Ma- 
—— 2. Heft, Berlin 1833. — C. Hartmann, Encytlopädiſches Handbuch des 
afchinen« und Fabrilenweſens, I, 448, — Atlas IV, Taf. 2,3. — Mittheilungen 
1871, ©. 90. — Wiebe, Stigenb. 1872, Seft 3, ©. 3 u. d. 
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Ganzen alſo 5 Pferbeftärfen. Dagegen verlangt ein Gatter mit 6 Sägen, von melden 
jede ſtündlich 3 Om ſchneidet, a) für den Leergang der Maſchine 3 Pfd., b) zum Schneiden 
44/, Pfd. zufammen 7%, Pferdeftärfen, und liefert damit 6 xX3= 13 Dm Gine 
Pferdeftärte ſchneidet mithin im erften falle ftündli 1,6 Im, und im zweiten 2,4. Bis 
ju einer gewifien Grenze fteigt die Leiftung pro Pferdeftärte mit der Zahl der im Galter 
eingeipannien Sägen, darüber hinaus nimmt fie wieder ab; cine Reihe von Verſuchen 
mit derielben jehr guten Sägemiüthle, bei welder die Hubhöhe 460 mm, die Anzahl der 
Schnitte pro Minute 200 bis 218 (alfo die Gejchwindigkeit der Säge durdichnittlich 
3,2 m), die Schnittbreite 1,9 bis 2,5 mm, die Vorrüdung des Blodes von Lufttroderem 
Fichtenholze 1,0 bi 2,5 mm auf jeden Schnitt betrug, ergab in diefer Beziehung 


Folgendes: 
Unzahl der Eägen Schnittflähe pro Stunde und 
im Gatter pro Pierdeftärte am Waſſerrade 
a — * 3,19 Om 
6 : : #0; 
11: R + ı 521 „ 
ER ee A : Bis 
15 N 48 „ 
18 a0; 


Es ſcheint hiernad eine mittlere Zahl (von höchſtens 12) Sägen im einem Gatter hin» 
fihtlich der Kraftbenugung am bortheilhafteiten zu fein. r gehend, d. h. ohne zu jägen, 
erforderte die gedadhte Sägemühle durchſchnittlich 2 Pferdeftärlen am Wafjerrade; arbeitend 
und die vorangeführten Leiftungen gebend aber: 


mit 4 Sign . . on Pferdeſtärlen. mit 12 Sägen . . weh Pferdeftärken. 
U ei 5 WE 5... 108 : 





4) Bei veränderlicher Waſſertraft ift es ein Vortheil, nah Umständen mehr oder weniger 
— einhängen — weil man dadurch im Stande iſt, jedes Mal die * 
theilhafteſte Geſchwindigleit —— 
Nach den Verſuchen des Herausgebers kann man bei Gatterſägen für lufttrodenes 
—— den Arbejtsverbrauch pro 1 Im Schnittfläche in der Stunde nach der 
orm 


e = 0,046 + 0,221. = Pferdeftärten 
berechnen, worin 
H die Hubhöhe des Gatters in Meter 
8 bie ittbreite in Millimeter 
z die Zuſchiebung des Blodes pro Schnitt in Millimeter 
—— bat man z. B. H = O,5m, z— 3mm, z— Gmm, fo folgt e — 0,103 Pferde» 


Der totale Urbeitöverbrauch wird daher aus der zu beobachtenden Schnittflähe F 

pro Stunde und der Leer — N. zu finden fein aus 
-N=N,-+ e.F Bferdeftärten. 

Beiſpiel. Bei einer eng mit zwei Blättern fei N, = 0,35 Pferbeflärfen, 
e = 0,103 und F = 235 Om, jo folgt N —= 3,43 Pferbeftärten, 

Zur Balancirung des Sägegatters (um deffen eigenes Gewicht beim Auffteigen 
tragen zu helfen) u man den Drud der ——* Luft gegen einen Kolben zu 
benutzen verjucht, Letzterer befindet fi im einem oben gejhloffenen, unten offenen Sylin» 
der; feine nad unten ftehende Stange ift mit dem oberen Ende des Gatters verbunden : 
beim Niedergange des lehteren entitcht alfo über dem Kolben Quftverdiinnung, und 
nachher wirft der äußere atmoiphäriiche Gegendrud hebend i). — Hier kann auch der 
— Erfindung, Müpljägeblätter durch komprimirte Luft zu ſpannen, gedacht 
wer 


2). 
Schließlich ift einiger ganz abweichender Methoden zur Bewegung der Mühlfägen 
zu gedenken. Dubourg beabfihtigte dem Sägegatter eine ähnliche ofzillirende Bewegung 


ı Bot Gent. 1855. €. 390, Bolyt. 3 Bd. 135, S. 42% — Deutfche 
oiyl. tr. r fo — Boldt, Journ. — 
Gewerbegeitung 1857, ©. 88. 
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zu geben, wie fie eine bom Arbeitern gezogene Handſäge erhält!) Dies wird dadurch 
erreit, daß das Gatter bei feinem Auf und Riedergeben zugleih durch damit verbun- 
dene Hebel oder Yenker zu einer Bogenbewegung genötbigt ik Eine gewöhnliche Mühl« 
füge wirft während des ganzen Schnittes auf alle Theile in der Höhe des Sägeblodes. 
Dadurch geſchicht es oft, dak die Zwiſchenräume zwiſchen den Zähnen mit Sägeipänen 
ongefüllt find, bepor fie an eine Stelle gelangen, wo fie ſich ausleeren fönnen, und daß 
dem zufolge der Gang der Eäge erihwert wird. Dubourg's —— iſt immer in 
ſchiefer Stellung (nach der Schnittſeite hin überhängend); aber deſſen Abweichung von der 
Bertilalen wechſelt, in den verſchiedenen Punkten der Hubhöhe, zwiſchen 10 und 17 Grad. 
In der höchſten Stellung macht es einen Winfel von 10° auf dem halben Were einen 
intel von 109,9, auf dem tiefiten Standpuntte einen Wintel von 17°, Hieraus ergiebt 
fi, dak im Anfange des Niederganges die Säge bloß auf dem unterfien Theil des Holzes 
wirkt und dann nad und nad die Wirkung nah oben fortichreitet, wogegen nun von den 
zuerfi durchſchnittenen Theilen die Säge ih —— wodurch die Späne freieren Aus⸗ 
gang nad unten gewinnen. Das Prinzip ift gewiß ſachgemäß; aber der lomplizirle Be» 
wegungs⸗ Mechanismus läßt Wandelbarkeit befürdhten. — Yule bringt das Gatter am 
Ende eines langen horizontalen Hebels an, deſſen zweites Ende um eine Achſe jo drehbar 
if, dak das Gatter beim Auf und Abfteigen einen aus jener Achſe befchrichenen Bogen 
durchlauft; die Zahnlante der Sägen muß dabei mach eben diefem Bogen geformt jein ®). 
— Prudhomme*) giebt dem Sägegatter eine derartig ofzillirende Bewegung, daß es beim 
Niedergange (während des —— gegen das Holz vortritt, beim Aufitcigen aber ſich 
zurädzieht, um den nun unthätigen Sägen eine freiere Bewegung in der Schnittfurche zu 

bren. — Am einfadften (ad fi eine Bogenführung des Gatters durch zwei Paar 
er erreichen, von denen das eine mit dem andern einen ftumpfen Winkel 

3) Ber Schneidmühlen mit Vertilalfägen find die nothwendige große Höhe des 
Baues (wodurch die Unerjchütterlichleit beeinträchtigt wird) und der Einfluß des 
Shgegatter- Gewichtes (welches beim Niedergange fördernd, beim Auffteigen miber« 
ftehend wirft) fühlbare Uebelftände, welche vermieden werden, wenn man das Säge 
gatter horizontal legt. Um hierbei die horizontale Lage und Bewegung des Holzes 
beibehalten zu können, ift die Säge jo eingeipannt, daß beren Flaäche in einer hori⸗ 
zontalen Ebene fidh befindet. Man muß fi alsdann auf ein einziges Sägeblatt bes 
ſchranken, dann aber diefem eine große Geſchwindigkeit ertheilen und giebt ihm eine 
Zahnung, vermöge welcher es im Hin- wie im Hergange fchneidet (©. 653, d). Der» 
artige Sägemajhinen (mit Horizontalgatter)®) find neuerlich ziemlich ver« 
breitet und werden fomwohl zum Schneiden der Breter aus Blöden, wie ald Trenn- 
fägen, d.h. zum ilen (Trennen) der Bohlen in bünne Breter, angemwenbet; 
im legteren Falle geichieht das Worführen des Holzes durch horizontale Walzenpaare 
ohne Wagen, a 

Man macht die Länge des Zuges — 5%0 bis 680mm, fäht in 1 Minute 150 
bis 300 Doppelziige, al 300 biß 600 Siähnitte geſchehen (Befhwinbigteit der Eäge 
3,4 ns 5,5 m auf 1 Sefunde) und daB Holz zu jedem Schnitte um 1 bis 6,5 mm 
vorrüi en. ' 


4) Kreisjägen (scie circulaire, circular saw)®). — Die Säge ift bier eine 
freisrunde, bünne ftählerne Scheibe, welche fih um eine horizontale, durch ihren 


1) — @’Encouragement, XXXI. (1832), p. 402. — Polyt. Journ. Bd. 48, 


2) Polyt. Eentr. 1853, ©. 835. 

3) Brevets’1844, T. 34. p. 5. 

«) Mittheilungen 1868, ©. 76, 

s) Hütte 1855, Taf. 11; 1865, Taf. 24; 1867, Taf, 27. — Wiebe, Stiggenb,, Heft 
12, Taf. 3, 4; 1869, Heft 4, BI. 1 u. 2. — Zeitſchr. d. Ing. 1863, ©. 145, 
535. — Schweiz 3. 1863, ©. 112. 

°) Wiebe, Skizzenb, Heft 12, Taf 1; 1369, Heft 4, BI. 3; 1870, Heft 3, Br. 2. — 
— 1803, Taf. 35; 1864, Taf. 34 e. — Christian, Mécanique, III. 360, 

5 Spitem der Ma — II. 541. — Bulletin d’Encouragement, 
XXXL (1832), p. 75; XXXIII. (1834), p. 94. — Le Blanc, Recueil, V. Partie, 
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*  Mittelpuntt gehende Achſe dreht, und an ihrem Umkreiſe mit Zähnen verfehen iſt. 
Das Holy wird auf einer borigontalen Bahn mit den Händen gegen bie Säge vorge 
ichoben, oder liegt auf einem dur Mechanismus bemegten Wagen, ähnlich dem 
Klotzwagen bei Sagemühlen mit geraden Sägen. Da die Säge ununterbroden 
fchneibet, fo muß auch Die Bewegung des Holzes eine ftetige fein. Man kann j. B. 
an der Sägenachſe ein Kegelrad anbringen, von welchem ein zweites Kegelrad umgee 
dreht wird, Die Welle des lehteren trägt dann eine Schraube ohne Ende, bie ein 
Rad mit horisontafer Ahle in Bewegung ſetzt; an biefer Achie, die zu jener der 
Säge parallel ift, befindet fich ein Getriebe, welches in die Zahnitange des Wagens 
eingreiit. Die Verichiebung des Wagens der Breite nah (modurd fi die Dide der 
geſchnittenen Breter beitimmt) fann durch zwei oder drei Schrauben gefchehen, die 
von einem Punkte aus mittelft einer Kurbel gleichzeitig umgedreht werden, — Dem 
Streisfägeblatte giebt man nad Erforderniß von 300 mm his zu Im, ja2m und nod 
etwas mehr Durchmefler; deſſen Zahne find, jotern der Durchmeſſer über 600 mm bes 
trägt, gewöhnlich ſogenannte Wolfszahne und geichränft (S. 653). Die Zahntheilung 
(Entfernung von Zahnſpitze zu Zabnjpige) iſt meiſt zwiſchen Yo und as des Sägen. 
durchmeilers, fteigt zuweilen bis herab, erhebt ſich aber öfter auf Y/ıs und fogar 
1/5 jenes Durchmejlers, ſodaß fie überhaupt zwiſchen 10 und 225 mm fchmantt: fo ber 
trächtliche Verſchiedenheiten fommen bierin vor, meil einerfeitS zum Schneiden in 
bartem Holz Hleinere Zähne erforderlih find als für weiches Holz, und andererfeits 
eine Züge mit größerer Umfangsgeſchwindigleit eine verminderte Zähnegahl auf 
gleichem Raume ihres Umkreiſes zulabt, wohurd der Vortheil größerer Zahnlüden 
und eines freieren Abgauges der Sägeipäne entitcht, Daß im Allgemeinen den 
größeren Sägen die gröheren Zähne gegeben werden, ift felbitverftändlih. Ein Kreis. 
fägeblatt von 600 bis MU mm Durchmeſſer erfordert eine Tide von 2 bis 2,5== und 
macht dann, zufolge der Schränlung feiner Zähne, einen 3 bis 4m breiten Schnitt 
(2.659). Um ein Blatt von jo bedeutender Fläche und fo geringer Dide beim Um⸗ 
lauf in unveränderlicher Ebene zu erhalten, find Rollen ober abgerundete Baden 
nötbig, deren enger Zwiſchenraum gerade der Sägendide angepakt ift, und zwiſchen 
welchen das Blatt nahe vor dem Cintrittspunfte in das Holz durchgeht, um richtig 
in den Schnitt geleitet zu merden. 


Genauere Vellimmungen über die nöthige Dirte der Kreisfägen: 
Durchmeſſer Dicke 


0,20 bis 0,50 Meter . 2 2 2... 1,0 Millimeter 
0,30 „040 5 ik see 38 — 
080), O6 „. 290 » 
50% ME 5 EEE 28 e 
0,00 „ 080 ee = 
100.3 1000 5 5 53 35, 4 


Die Geſchwindigleit auf der Peripherie der Kreisfäge (melde dur eine an ihrer 
Achse befindliche Riemenſcheibe in Umlauf gejent wird) kann bei Holz von 220 bis 350 mm 
Dide, 5,5 bis Ilm in der Selunde betragen, bei dünnerem aber bis zu 15 oder 18m 
gefleigert werden ; nach anderen Ungaben wären 15 für harte oder jehr Inotige Hölzer, 
20m fir Eichenholz mittlerer Härte und 25 bis 40m bei weichen Holzarten zuläffig. 
Reim Querabſchneiden vorn Hölzern darf die Umfangsgeihmindigleit der e äußerjten 
Falls 25m erreichen. Die Vorrüdung des Holzes gegen die Säge darf für gewöhnlich 
auf yon bis Hana der Sänenumfangs » Beihiwindigfeit angeordnet werden, lann aber bei 
weichen Holze bis %/gn (zum Querabſchneiden 1/35) allenfalls ariteigert werben. 


Planche 38. — Brevets, XIV. 172. — Genie ind., T. 25, p. 281. — Armen- 
gaud, XVI. 127, 130, — Mittheilungen, Lief. 29 (1842), ©. 129. — Bolyt. 

Ionen, Bd. 48, 5, 415; Bo, 87, ©. 18; Bd. IM, ©. 15; ®W. 191, ©, 1, 
110; Br, 196, S. Al; Bo. 206, 5, 909, — Stımil» und Gemwerbe-Blatt 1849, 

En 137. — Poly. Centr. 1858, S. 1328; 1860, ©, 375. — Atlas IV, 
of, 4, 7. 
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An einer Kreisfäge von mittlerer Größe wurde beobachtet: Dide des Sägeblattes 
3,05 mm, Breite der * e 5,50 mm, Zahntheilung 39,6 mm, Durchmeſſer des Blattes 
870 mm, ——— Iben 850 pro Minute, daher Umfangsgefhmwinbigteit der 
Säge 38,72 pro nde, Zuſchiebung des Blodes (von Hand) 20 bis 65 mm pro Se- 
kunde, größte (beobachtete) Leiftung pro Stune F = 30 (m Sänittfläde in trodenem 
Fichtenholz parallel dem Faſerlauf bei .. Scänitthöhe, 45 mm Zuſchiebung pro Se» 
; bierbei Wrbeitsverbrauh im Le 6 No = 1,18 Pferdeſt. ım Arbeitsgang 
N —'5,64 Pferdeft.; Raumbedarf 2,1. 1,: a 2,52 Om, Gewicht der Mafchine 650 xe, 
Allgemein war für dieſe —— — —* der en 
er en, 
mworin F die falliſche Ehniıt pro —— in Quadratmeter bezeichnet und der ſpezi⸗ 
fiſche Arbeitswerth e einen der ie Werthe hat: * 
ir Erlenholz 2 — 0,161 
a — * em 0,180 
2 chenholz = = 0,336; 
—— —— daß die 33 des Blodes mit mäßigem von Hand aus · 
uübenbem 
: ‚Rad diefen und anderweiten Verfuchen fann man annehmen, daß im Durdichnitt 
auf eine Pierdeftärfe Nugarbeit und pro Stunde zu rechnen ift ein Quantum zerjpanten 


Holzes von 

vo 0,014 ebm bei harten Hölgern (Eiche, Eiche ꝛc.) 

vo 0.028, bei weichen Hölzern (dichte, Erle u) 
daher für eine Kreisfäge, die einen Schnitt von smm Preite herftellt und ſtündlich FO= 
Sqnittfläche erzeugt, die Nutzarbeit zu — iſt aus 


FE 
N = 1605 5 Pferdeftärfen. 
" Die Leergangsarbeit kann — 
N= 310 Pferdeftärken 


gefet werben, morin U die — Tourenzahl der Säge, D den Sägeblattdurch- 
mefjer in Milim. bedeutet. 

Beiſpiel. U= 480, D — 610mm, giebt N, = 0,366 Pferdeſt; 5 —= 4mm, 
F= 15 0, giebt N, = 2,143 Vierdeft. für weiche, N, —= 4,286 Pierbeft. für harte 
—— — "ver totale Arbeitsverbraud beziehentlich N = 2,509 und N — 4,652 

er en, 
Begreiflic kann die Kreisfäge höchſtens nur ſolches Holz durchſchneiden, en Dide 
eiwas tlener als ihr Halbmeſſer «höchftens 0,8 des Halbmeflers) ift, weil das Holz ze 
der Sägenachſe weggeben muß und auf der Ucie das Blatt zwiſchen zwei ia 
ben gehalten wird, denen man ein ar des Sägendurdmefiers_zum Durdme J 
— Eine Eüge” von 1,75m Durchmeſſer, wie fie demnach zum Schneiden von 600 

700 mm breiten Dielen erfordert wird, iſt ſchon jchwierig zu verfertigen und 
theuer. Man hat deshalb, um dickeres Holz zu durchſchneiden, zuweilen wei fleinere 
Eägen angewendet, von denen jede etwas a als die Hälfte der Dide ſchneidet (die 
eine von oben, die andere von unten ber), wobei e& ſich von —* verſteht, daß die beiden 
— um fie nicht gegenjeitig im Wege zu fein, nicht gerade über einander us 
werben ! 

Zum Durdfchneiden dünner Hölzer bringt man dfterö mehrere Feine Kreisfägen in 

Er Abftänden von einander auf derfelben Welle an?), — Zwei auf derjelben 

{le montirte Kreisfägen, deren Abftand verftellbar ift (Doppelte Kreis-Saumfägen), 
fönnen mit Bortbeil zum Breterfäumen verwendet werben. 

Eine eigenthumliche Abänderung der Kreisfäge ift von Eaftman in Rordamerifa 
erfunden und angewendet worden), Gtatt namlich auf dem ganzen Umkreiſe gezahnt 
u fein, enthält dieſe Säge nur an vier glei meit von einander entfernten Puntten 

ne, und zwar am jedem Punkte zwei, die in das glattrandige ſcheibenformige Blatt 
eingelegt find; die Umdrehung ift dagegen ſehr ſchnell (1000 bis 1200 Umläufe in der 


4) Bulletin ——— au a p- 521. — Jobard, Bulletin, XXVI. 
261. — Polyt. € entr. 1855, © 
*) Brevets, XLIII. 207, 3 
a) Polyt. Iourn., ®d. 10, ©. 155, 
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Minute, bei eima 600 mm — — Der Sägeblod wird in der Richtung von lau« 
ter Halbmeflern, aljo überall dem Kaufe der Spiegel nad, eingeichnitten. Hierdurch wird 
Boticherholz und fleines Bauholz erhalten, welches dem Schmwinden und Werfen wenig 
unterliegt (ſ. ©. 624), — Auch das Einſetzen beionderer Zähne in größerer Zahl (zum 
Zwecke —* Erneuerung nad eingetretener Abſtumpfung) iſt bei Kreisſägen neuerdings 
in Gebrauch gelommen t). 

Da die Kreisfägen — deren weſentlicher Vorzug in fchneller Arbeit beiteht — durch 
ihre beichränfte Größe fich mehr zum Schneiden des dünnen als des diden Holzes eignen, 
fo wendet man fie oft an, um die mit geraden Sägen gejchnittenen Bohlen und Breter 
an den Rändern gerade zu befchneiden (zu fäumen, ©. 649) oder in Stollen und 
Latten zu zertheilen. Um unmittelbar aus didem Holze Ratten zu erhalten, hat man 
berjucht, vertifale mit horizontalen (oder ſchräg liegenden) Zirkelſägen in einer Maſchine 
zu verbinden. Erſtere jchneiden den Sägeblod ſenkrecht durch zu Bretern, und legtere 
ertbeilen die Breter fogleih in Yatten?). — Ausnahmsweiſe fommt es vor, daß die 

eisfäge auf ftehender Achfe angebracht ift, folglich in horizontaler Ebene Kent; eine Säge 
dieſer Art ift ſehr bequem um Falze (durch zei ſucceſſive, unter rechtem Winkel zufante- 
menftoßende Schnitte) zu bilden >). 

5) Sägemaidinen mit Säge ohne Ende (Bandfäge, scierie 
à lame sans fin, seie sans fin, scie rotative, endless saw, belt saw, strap saıc), 
— Wenn man die Enden eines dünnen und folglich jehr biegiamen geraden Sägeblattes 
von beträchtlicher Lange an einander fügt, ſodaß «3 die Geſtalt eines Bandes ohne 
Ende erhält, jo liegt die Möglichkeit vor, daijelbe in der Art über zwei Scheiben zu 
ſpannen und durch Umdrehung der legteren in Zirkulation zu ſetzen, wie mit den 
Treibriemen bei Mafchinen geichiebt. Zwiſchen den erwähnten Scheiben wird dann 
die Säge an zwei Stellen dargebotene Holzitüde ein» oder durcichneiden können, 
nämlich — ſofern die Scheiben über einander liegen — an der einen Stelle durch 
abjteigende, an der andern durch aufiteigende Bewegung; man läft jedoch regelmäßig 
nur den niedergehenden Zweig arbeiten. Mit der Streisfäge hat dieſe Vorrichtung 
den Wortheil der ununterbrodhenen Wirkung (ohne den nußlojen Rüdgang einer ge 
mwöhnlidhen geraden Säge) gemein; dabei ift fie zum Sägen der didjten Hölzer braud- 
bar. Dieſe Art von Sägemajchine wurde ſchon vor längerer Zeit vorgeichlagen*®), 
aber erjt neuerlih mit vielen Verbefferungen und praftiihem Erfolge ausgeführt ®), 
wiewohl man den Nachtbeil des oftmaligen Zerbrechens der Säge nicht zu beieitigen 
im Stande ift. Das endloje Sägeblatt wird im Ganzen (ohne Zufammenfügung) 
durch Auswalzen eines ftählernen Ringes dargeftellt, mißt (zum Breterjchneiden) 6 bis 
9m in ber Öefammtlänge und 85 bis 100 mm in der Breite. Die zwei (gubeiiernen, 
auch hölzernen) Scheiben oder Rollen, über welche die Säge geſpannt ift, haben 1,2 
bis 1,4 = Durchmeſſer und find rundum zuweilen mit Kork oder Leber befleidet, um 
dem Rutichen des Sägeblattes auf ihren Umkreiſen vorzubeugen. Die untere Scheibe 
wird durch Dampffraft umgedreht und jeßt die Säge in Bewegung, welche letztere 
ihrerſeits die obere Scheibe zur Umdrehung nöthigt. Neuerdings hat man auch drei 
Scheiben zur Führung des Blattes verwendet, von denen zwei vertifal übereinander 


1) Beute Ind. Big. 1867, S. 343, 403; 1873, ©. 484. — Bolyt. Gentr. 1873, 


2) Brevets, XII. 236. — Polyt. Journ., Bd. 22, ©. 295. 

2) Wiebe, Stfijzgenb., Heft 12, Taf. 2. 

R\ Borgnis, III. 53. 

s) Armengaud, V. 138; XV. 245. — Bulletin d’Encouragement 1855, p. 74. 
— e 1858, Taf. 21. — Wiebe, Stizzenb, Heft 7, Taf. 3 — Genie ind., 
T. 24, p. 281. — Jobard, Bulletin, VIL 145. — Sronauer, Mafdinen, 
II. Tafel 42, 43. — Brevets, T. 89, p. 491. — Brevets 1844, T. 7, p. 229; 
T. 9, p. 84. — Polyt. Eentr. 1847, ©. 811; 1857, ©. 1127; 1859, ©. 1206; 
1861, &. 985; 1862, ©. 1274; 1869, ©. 769; 1872, ©. 505. — %olpt. 
Journ. Bd. 137, ©. 250; Bd. 153, ©. 90; Bd. 161, ©. 13; Bd. 165, ©. 
98; Bd. 168, ©. 251; Bd. 187, ©. 131; Bd. 195, ©. 412. — Berliner 
Verhandlungen 1859, ©. 171. — Deutſche Gewerbezeitung 1863, S. 16. — 
Atlas IV., Taf. 8. — Wiebe, Skizzenb. 1869, Heft 4, BL. 4. 
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liegen, die dritte jeitwärt angeordnet ift und die Drehungsbewegung zunädit em⸗ 
viängt, die Vandſage erhält jo eine gröhere Ausladung und es laſſen fich Irumm- 
finige Schnitte in Arbeititüden von beträdptlicher Größe leichter heritellen®). 

Man hat es zuläifig und zwedmähig gefunden, der Säge eine ſehr große Geichwire 
digfeit zu geben; die Scheiben maden nämlich bei oben genannter Größe 160 bis 180 
Umläufe in einer Minute, wonach die Säge eine Bewegung von durchſchnittlich 11,5 m 
in der Sekunde vollbringt. Die Vorſchiebung des Holzes mit dem Klotzwagen kann beim 
Zügen von 220 mm hohen Tannenholzblöden mit einer Geſchwindigleit geichehen, welche 
Yyyo vom jener der Säge, aljo in der Sclunde etwa 4ıimm beträgt. Dies ergiebt, für 
die genannte Dide des Holzes, cine Schnittfläche von 0,6 Ta in 1 Minute oder 36 [m 

ündlid, wofür man wegen der Unterbredungen 30 Dm ſehen lann. — Wenn Die 

andjäge zum Schneiden don Schmweifungen angewendet wird, das Blatt alfo ſchmal und 
mit feinen Zähnen versehen ift, fo kann die Geſchwindigleit bis auf 25m pr. Sekunde 
gefteigert werden; doch geht man gewöhnlich nicht über 8 bis 12m hinaus. Das vor« 
gelegte Holz wird Hierbei mit den Händen vorgeihoben und nad) Anweiſung einer darauf 
gemachten Borzeihnung gewendet, und es hängt deſſen Geihmindigteit fehr vom der 
Geſchicklichteit des Arbeiters ab. Dieſe Anwendung der Bandjäge (zum Zuſchneiden 
geihmeifter Holzbeftandtheile für Möbel ꝛc.) hat weit mehr Eingang gefunden als ihre 
Benugung zum Breterſchneiden. Für ein nidt über 25 mm breites Blatt giebt man den 
Scheiben zwedmähig 750 mm Turchmeſſer und legt diejelben in 1,4 bis 1,6m Abſtand 
von Achſe zu Adie, woraus die nöthige Geſammtlänge der Säge — 5 bis 5,4m folgt. 
Wenn — wos häufig genug eintritt — die Züge bricht, fo löthet man die Enden, auf 
15 bis 18 mm weit über einander gelegt, mit Kupfer oder Silberſchlagloth wieder zur 
fammen ({mobei die Erhitung durch Anfafien der Wihſtelle mit einer ftarf glühend ges 
madten Zange geſchieht) uud feilt die — Stelle entſprechend ab. Daß in Folge 
der Verlürzung des —“ die Scheiben einander entſprechend genähert werden, 
versteht fi von felbit. Um die Störung zu befeitigen, welde das Vreden des Säge 
blattes herbeifiihrt, hat man dafjelbe aus vielen einzelnen bulenfdrmig geftalteten Theilen 
zufammengeleit. Bet eintretendem Bruch fann ein neues Glied im einigen Minuten 
eingefett —— 

An einer Vandſäge von mittlerer Größe wurden die folgenden Meſſungen und 
Beobachtungen angeftellt: Die des Sügeblattes 1,5 mm, Breite der Schnittfuge 1,7 mm, 
Zahntheilung Imm, Durchmeſſer der Sägeblattiheiben 855 mm, mimutlihe Tourenzahl 
derjelben 150, Scdnittgeihwindigfeit 6,71 m pro Sckunde, größte (beobachtete) ftündliche 
Zeiftung F = 7,70 Oje Ednittflähe in trodenem Eichenholz bei 240 mm Blockhöhe 
und 8,8 mm Zuſchiebung pro Sekunde; hierbei Urbeitsverbraud im Lcergang N, = 0,19 
Pferdeftärken, im Arbeitsgang N = 0,98 Pferdeft.; Raumbedarf 1,5.10 — 2,8 I ., 
Gewicht der Maſchine 1000 ke, 

Ulgemein fann für —— (von der Leergangsarbeit abgeſehen) geſetzt werben 
der Arbeitsverbrauch pro 1 = el | in der Stunde bei Fichtenholz: 

26 
— ren 
e=0,037 + Ir. Pferdeſtärlen, 


412. 


bei Eichenholz: 
e= 0,0524 





5 Pferdeflärten, 
bei Rothbuchenholz : 5 
e= 0,0624 wi Pferdeftärten, 

in welchen Ausdrüden ‚ 

s die Schnittbreite in Millimetern, ’ 

5 die relative Zuſchiebung, d. h. den Quotient aus Geſchwindigleit der Zufdier 
bung und Gejchwindigfeit der Säge bedeutet. Wenn alio z. B. s— 2mm, vi ift, 
fo fotat pe Arheitsverbraud) pro 1 Dim Ehnitiläche in der Stunde (Ipeifider Yr- 

0001 Wierbehänten. 
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b) Sägemafdinen zu anderen diden — — Zu, veridie- 
denen Zurichtungen des Werkholzes für bejondere Zwede werden Sagemaſchinen nicht 
felten angewendet, zum Theil mit ganz eigenthümlichen Einrichtungen. Wir erwähnen 
als die vorzüglichſten: 

1) Eine Maſchine mit einem vertilalen Sägeblatte, zum Zufchneiben Heiner Holz- 
beftandtbeile in Modellwerlſtatten zc., wobei das Holz mit der Hand auf einem Tiſche 
regiert, die Säge aber durch Dampffraft bewegt wird t), 3 

2) Rundjägemaihinen (scie & chantourner)®) zur Hervorbringung von 
Kreis» oder Kreisbogen-Schnitten, um 3. B. geichweifte Bürftenhölger, krummes 
Schiffbauholz, Felgenftüde zu Wagenrädern, Fabßböden u. j. w. auszufägen. 
Das Weſentliche davon iſt eine gerade jhmale Säge (oder ein Gatter mit zwei ſolchen 
Sägen, wenn die fonvere und konkave Krümmung einer Felge zugleich geſchnitten 
werben); allein ftatt des gewöhnlichen Wagens ift zum Auflegen der zu verarbeitenden 
Bohlenftüde ıc. eine horigontale, im Kreiſe fich drehende Vorrichtung augebradt, ſodaß 
fih das Holz in der entiprechenden Bogenlinie gegen die Säge bewegen oder auch 
gänzlih um jeinen Mittelpuntt drehen kann. 

3) Eine Sägemajhine mit gerader vertifaler Säge zum Schneiden wind- 
Ihiefer Flächen, vorzüglid Schiffsrippen, bei welder der Holzblod während 
des Schnittes um feine (horizontale) Langenachſe langſam gedreht wird). 

4) Die Bandjäge (Säge ohne Ende) zum Schneiden frummer und gejchweifter 
Arbeitjtüde; j. oben, S. 660. 

5) Eme Maſchine zum Zufchneiden der Radjpeihen; aus mehreren nad 
einander anzumenbenden Kreisſägen beitchend ®). 

6) Eine Maſchine, um die bogenförmigen Seiten der Faßdauben zu jchneiden, 
Sie enthält eine grade Säge oder eine Streisfäge, welder das Holz in einer Bogen« 
linie zugeführt wird, — Verwandte Anordnungen giebt es für andere frumme 
Scänitthölzer®). 

7) Berichiedene Maſchinen zum Querdurdichneiden von Baumitänmen, Balken 
ac. wobei das Holz feitliegt und dagegen die Säge ihren Ort verändert in dem Maße 
wie fie weiter eindringt; theil$ mit gerabem Blatte®), theils mit Hreisjäge”) oder mit 
zwei Freisjägen, eine von oben und eine von unten einjchneidend (vergl. S. 659)®). 

8) Maſchinen um beim Wafferbau eingerammte Pfähle unter Waller quer ab» 
juichneiden (receper, recepage); theils mit geradem Gägeblatte®), theil3 mit einer 
KRreisjäge*o) arbeiten, 

9) Die Rundſchneidmaſchine mit Kronjäge (Zylinderjäge, 
scie cylindrique, crown-saw, cylindrical saw, annular saw, curvilinear saw, 
drum saw, washing-tub saw), d. h. mit einem zirfelrund nah Art eines Reifes 
oder furzen Zylinders gebogenen Sägeblatte, defjen Zähne an der einen Kante diejes 


1) Kronauer, Mafdinen, III. Taf. 7. 
Bulletin d’Encouragement, XXL. ( an; p- 57; XXIII. (1824), E 71; 
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Bulletin re a XXXII. (1833), p. 329. 
Brevets 1844, V. 163; VIII 41. 
Polyt. Gentr, 1856, S. 469. — Genie ind., T. 25, p. 325. — Jobard, Bul- 
letin, T. 32, p. 10; T. 43, p. 301. 
?) Hartmann, Encytlopädiſches Handbud des Majchinene und Fabrilweſens 1. 
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Neifes ftehen (daher die Aehnlichkeit mit einer vielgadigen Krone, wonach der Name 
gebildet ift). Die Drehung einer ſolchen Säge erfolgt um eine Achſe, die parallel zu 
der Wandfläche des Reifes durch defien Mittelpunkt gebt; das zu zerichneidende Holz 
wird im der Richtung der Sägenadie gegen den Zahnkreis der Säge heranbewegt, 
von welchem in jedem Augenblid nur ein höchſtens das Viertel der Peripherie ber 
tragender Theil in Wirkung ift. Für jeden andern Strüämmungsbalbmeiler des jo er- 
zeugten Bogenjchnittes muß begreifliher Weile eine andere Säge (von dem ent« 
fprechenden Durchmefjer) angewendet werden. Die Adiendrehung der Säge kann, 
fofern ein ſehr tiefer (langer) Schnitt gemacht werben joll, aljo der zu ſchneidende 
Ballen ıc. durch ihre Definung fortichreiten muß, nur eine alternirende in der Weile 
fein, dab im Hingange wie im Rüdgange weniger als ein halber Streislauf beichrieben 
wird), Handelt e8 fih dagegen um das Ausichneiden von Scheiben oder Zylinder: 
ſegmenten, deren Dide (Länge) geringer ift als die Tiefe des Sagenkranzes, folglich 
ganz in legteren eintreten kann, jo ıft die Drehung eine kontinuirliche; nach dieler 
Art find Sägen bis zu 1,5= Durchmeſſer und 500mm Tiefe fonftruirt worden, indem 
bei den größten Eremplaren der Ring aus drei oder vier gehörig gebogenen Stahl- 
blechtafeln zufammengeiegt wurbe?). £ 


€) onen year (seie ä placage, veneer cutting saw, veneer 
mild). — Da zu Furnüren fait ausichließlich die ihönen und theuren Hölzer (Maha- 
goni, Jalaranda, Nußbaum, Kirſchbaum, Ahorn, Eichen ıc.), ſeltener Eichenholz u. dal. 
angewendet werben, jo giebt man denjelben gern eine jo geringe Dide, als die For— 
derung der Haltbarkeit nur immer gejtatten will. Hierzu wird man ferner auch durch 
den Umftand genöthigt, dab zur Derftellung großer furnirter Tiichlerarbeiten, um den 
Dedingungen der Symmetrie zu genügen, eine mehrmalige Wiederholung der Zeich- 
nungen oder Figuren des Holzes erfordert wird; denn da gewöhnlich ſchon in geringen 
Abftänden innerhalb der Dide einer Bohle die Zeichnung fi bedeutend ändert, jo 
fann jener Ywed nur dann erreicht werden, wenn man die möthige Anzahl von 
Blättern aus einem möglichit Heinen Theile der Holzdide entnimmt, aljo die Blätter 
felbft jehr dünn macht. Man pflegt die Die der Furnüre dadurch auszudrücken, 
daß man angiebt, wie viele berfelben aus einem gewiſſen Theile, z. B. einem Centi« 
meter ober 25mm, der rohen Holzdide geichnitten find (mas keineswegs einerlei ift 
mit der Anzahl der Furnüre, die zufammen diejes Didenmaß haben, weil die Dide 
de3 Sägenjchnittes, welcher nur Späne erzeugt, mit in Rehnung gebracht werden muß). 
Gemwöhnliche, etwas ftarke Furnüre fchneidet man 8 bis 10 aus 25mm, wobei die 
Dide eines einzelnen Blattes etwa zu 1'/, bis 1Y,,mm ausfällt, da man die Hälfte 
ala Abfall durh Späne rechnen kann; mit den beiten Maſchinen bringt man es wohl 
bis zu 16 oder 18. Das Furnürfägen unterliegt weit mehr Schwierigkeiten, als das 
Sägen der Dielen, weil bei der geringen Dide der Blätter, und bei der meift lrumm⸗ 
falerigen und verwacjenen Beichaffenheit gerade des ſchönſten Furnürholzes, ſehr 
leicht Brüche erfolgen oder gar Theile herausfallen und Löcher entitehen, die nur un« 
vollkommen durch Verkitten oder Verleimen verjtedt werden können. Um jolde Ber 
fchädigungen fo viel möglih zu vermeiden, muß die Säge nicht zu grobe und 
nur jehr wenig geichräntte Zähne befigen, auch die größte Sorge dafür getragen 
werben, daß ihre Bewegung unmandelbar in einer und berjelben Ebene ftattfindet. 
Sehr geringe Dide der Säge iſt eine ſchon durch die Delonomie gebotene Nothwen- 
digkeit. Die Bohlen, aus welhen man Furnüre jchneidet, find von verſchiedenen 
Dimenfionen, da oft nur ein Meiner Theil eined Baumitammes die erforderliche 
Schönheit der Zeichnung darbietet: ihre Länge beträgt 1,5 bis 2,5 "= und mehr; ihre 
Breite 200 bis 600 oder jelbit gegen 900mm, Beim Zerſägen wird die Bohle auf 
eine andere von gemeinem Dolze mit der einen breiten Fläche feftgeleimt, theils damit 


— 
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man ſie bis auf den letzten Reſt aufarbeiten kann, ohne dabei durch die zur Befeſti⸗ 
gung nötbige Vorrichtung gehindert zu ſein; theils um dem Werfen vorzubeugen, 
welches ſonſt leicht eintreten würde, wenn die inneren, weniger ausgetrodneten Theile 
entblößt werden, und die Arbeit (3. B. nur über Nacht) unterbrochen wird, 

Für den Heinen Bedarf werden nicht jelten Furnüre aus freier Hand mit einer 
groben, vom zwei Arbeitern bewegten Zäge (der ſog. llobfäge, wovon fpäter) ge 
ichnitten. Dabei fallen jajt nie mehr als 8 Blätter aus em, — Die Furnür- 
ſchneidmaſchinen enthalten nie mehr als ein einziges Sägeblatt, dieſes aber ift 
entweder ein gerades oder ein freisiörmiges. Die geraden Yurnürfägen bewegen fich 
entweder vertifal oder horizontal. Im eriteren ‚alle iſt die Maſchine im Weſentlichen 
genau wie eine Bretſagemühle gebaut, jedoch mit der Außerften Sorgfalt und Ger 
nauigleit in allen ihren Theilen ausgeführt. - 

Xchevret) hat das Sägegatter hinterhalb an zwei Hebelarmen aufgehangen, melde 
bei deffen Auf- umd Niedergang in ciner Bertifalebene olyiliren. Die Drehungspunfte 
der Arme liegen im einer fenfrechten Linie, aber in geringerer Entfernung von einander, 
als die Enden des Gatters, mit welchem Die Hebelarme verbunden find, Steht die Säge 
oben, jo ift der untere Arm faft horizontal, der obere über die Horizontale aufgehoben ; 
das Umgefchrte findet beim tiefiten Stande der Säge ftatt: bei einem mittleren Stande 
find beide Arme ſchief, der obere vom Drehungspunfte aus aufwärts, der untere ab» _ 
wärts, Hierdurch kommt es, dab die Scmittlinie eine Krumme wird, deren Ronverität 
der Säge zugelehrt iſt; da das Sägcblatt gerade it, jo berührt es die Gchnittlinie 
in jedem Augenblide nur auf einer furzen Stelle, woburd dag Uusfallen der Späne 
ſeht erleichtert wird und niemals cin Klemmen ftattfinden fann. Ginfadyer, mit —* 
lafiung der Hebel, bat der Erfinder denſelben Zweck dadurch erreicht, daß er das Eäge- 
patter in krummen Walzen auf und nicder gehen lich. 

Man bat gegenwärtig die Maſchinen mit vertifalen Sägen allgemein verfaffen 
und dagegen horizontale Zügen eingeiührt, die einen feſteren Bau und eine fanftere 
Bewegung \elbft bei erhöhter Geſchwindigleit geitatten, Die horizontale Furnürjäge 
nad der von Cochot in Paris erfundenen und ſeither von Anderen verbeflerten 
Einrichtung?) wird von einer Tampfmaſchine (viel weniger Jwedmäßig durch Pferde⸗ 
oder Wahlerfrait, die niemals eine ſo gleichformige Bewegung geben) getrieben, Das 
Sagegatter wird in Falzen auf feiner horizontalen Unterlage durch die Zugitange 
einer Kurbel bin und ber geführt, Das Sägeblatt befindet fi in einer vertifalen 
Ebene und kehrt die Zahuſeite nah unten. Das Holz wird auf einem vertifalen Rabe 
men befeitigt, der ih auf und wieder bewegen fan, beim Anfang der Arbeit fich 
ganz unten befindet, und mac jedem Schnitte (während die Säge unthätig zurüde 
gebt) um einen jehr Meinen Theil emporgehoben wird, wozu eine im Wejentlichen mit 
dent Mechanismus der Bretſagemühlen übereinitimmende Vorrichtung aus Schiebrad, 
Getriebe md Zahnſtange vorhanden iſt. Damit während der Hebung des Holzes 
daſſelbe nicht au die Sage ftöht, iſt die Yinie, in welcher die Zahnſpihen liegen, etwas 
gegen die Horizontale geneigt (entiprechend dem Buſen der Bretjägen, ©. 652). Doc 
fanıı man au die Zahnreihe horizontal legen und die Hebung des Holzes während 
des Schnittes jtattfinden laſſen. Das Auswerfen der Späne wird fehr befördert, 
wenn man durch geeignete Yeitjtüde das Sagegatter in einem fehr flachen Bogen 
(mit nicderwärts gelehrter Konverität) zu geben nöthigt, ftatt in gerader Linie. — 
Wenn der Rahmen mit dem Holze oben angefommen und die ganze Länge der Bohle 
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361. — Le Blanc, Recueil, III. Planches 71, 72. — Armengaud, IV. 
— Kronauer, Mafchinen, II. Taf. 23, 24. — Hartmann, diſches 
55* des Mafchinene und Fabrilweſens, I. 454. — — opädie, 

1. 318. — Runft» und Gewerbe» Blatt, 1837, ©. 368; 1850, ©. 162; 1852, 

©. 372, — Mittheilungen, Lief. 29 (1842), 5.15. — Hütte 1856, Taf. 23 a, 
b; 1867, Taf 25. — geitfehr. d. Ing. 1862, &. 535, — Bolyt. Journ., Bd. 
107, ©. 423. — Atlas IV., Taf. 6. 
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burchichnitten ift, wird jener mittelft einer Rurbel ichnell wieder hinabgeführt, dann 
burch Umdrehung einer Schraube um die Furnürdide gegen die Säge vorgerüdt; 
damit aber dieje Heine Bewegung mit gehöriger Genauigkeit verrichtet werden kann, 
iſt die Schraube mit einer Theilſcheibe und einem Zeiger verfeben. 

Die hauptiählidften Zahlenverhältnifje bei diefer Maſchine find, in einem Beiſpiele 
angegeben, folgende: Die Säge madt Am bis 240, zumeilen fogar 300 Schritte in 
der Minute; die Länge Des Zuges beträgt 600 mm, daher fyurnüre bis zu 600 oder 
550 mm Preite geichnitten werden fünnen; bei jedem Schnitte wird das Holz um 0,5 
bis Jam gehoben. Tas Sägeblatt ijt 1,42m fang, 100 mm breit, 0,33 mm did und 
macht (wegen Schränfung der Zähne) einen etwa 0,6 mm breiten Schnitt; mithin fallen, 
wenn 18 jFurnüre aus 2>mm geichnitten werden, diefelben 0,8 mm did aus, Die Zähne 
find G mm lang oder tief, Pam breit, und (um den Zägefpänen Raum zu geben) I mm 
meit von einander entfernt, was dadutch erreicht wird, dat; zwifchen je zwei Zähnen der 
uriprätglichen ununterbrochenen Verzahnung einer ausgebroden wird. Demzufolge ıft der 
Winfel an den Zahnipigen 56%, das Flädenraums-Berhältnik zwiſchen Zahnlüde und 
Jahn = 3:1. Zur Bewegung der Mafchine wird eitwa eine Pierdeftärte (an der Dampf» 
majchine) erfordert, und dabei werden in einer 500 mm Hreiten Bohle 5,4 Dim in der 
Stunde gefhnitten. Durch Befeftigung und Stellung des Holzes, Herablafjung defielben 
vor jedem neuen Durchſchneiden, Auswechſelung der Säge gegen cine neu geihärfte ıc. 
acht ungefähr die Hälfte der Arbeitszeit am einem Tage verloren. Man mus nämlid, 
um ftets gute Wirkung zu haben, die Züge alle 10 bis 20 Minuten mit der Feile nad) 
härfen und demgemäß für jede Maſchine wenigſtens 2 oder 3 Sägen (Blatt und Gatter) 
borräthig halten, — Wenn man die Zähne auf beiden Hälften „der Sägenlänge einander 
entgegengelet;t (ſammtlich nad der Mitte hin jehend) ftellt, jo Wird erlangt, daß die eine 

Ifte der Züge beim Vorgange, die andere Hälfte beim Nüdgange ichneidet, folglich die 
eiftung fich vermehrt. Derſelbe Vortheil entftcht, wenn zwar alle Zähne einander gleich, 
aber von der Geflalt eines jchr Ipigwinkligen gleihichenfligen Dreiedes find (6 mm 
Länge, Zum Preite an der Baſis mit Zwiſchenräumen von 7 mm, Minfel der Zahnipige 
280); denn alsdann iſt jeder Zahn im Stande, in beiden Nichtungen der Bewegung zu 
jpneiden. Tür diefe beiden Fälle muß der Schiebmechanismus jo fonftruirt jein, daß 
die Yohle fontinuirlich fortrüdt. Bon einer Säge mit der zulcht beichriebenen Berzah- 
nung ift angegeben, daß fie 300 Doppelzlige (600 Schnitte) pr. Minute macht, alfo bei 
470 mm Länge des Auges mit 4,7m Geſchwindigleit pr. Selunde arbeitet, wobei das 
Holz um 400 mm im der Minute oder %/, mm auf jeden Schnitt vorrüdt. 

Ber den (im Allgemeinen ziemlich jeltenen) Furnürfchneibmaihinen mit Kreis- 
jäge!) bat die Säge meiſt einen bedeutenden Durchmeſſer (1,5 bis 5,50), kann 
aber eben deshalb nicht aus einem Ganzen beiteben, jondern wird aus einem vertikalen 
gußeilernen Nabe gebildet, an deijen Umfang 10 bis 30 gejahnte, bis 180mm und 
mehr in der Breite meſſende Segmente von Stahlblech aufgenietet oder aufgeichraubt 
find, deren Ebene man dadurd berichtigt, dab man die Säge in Berührung mit un« 
beweglib angebrachten Scleiffteinen umlaufen läßt (segment saw), Der Wagen, 
worauf das Furnürholz liegt, it horizontal und geht an dem untern Theile des 
runden Sägeblattes hin, 

Man giebt der Säge eine Umfangsgeſchwindigleit von 21 bis 24m in der Ser 
kunde; bei 4,5= Durchmeſſer macht fie nämlich 90 bis 100, bei 2,4m Durchmeſſer 170 
bis 190 Umläufe in jeder Minute. Die Gejhwindigfeit, mit welcher das Holz vorrüdt, 
lann ungefähr 400 don jener des Sägenumkreiſes betragen, oder in der Setunde 12 
bis 13 mm, odat; aus einer 450 mm breiten Bohle in einer Stunde wirklicher Arbeitszeit 
20 = Furnur geliefert werden. Die mit Kreisfägen geſchnittenen Furnllre erlennt 
man gewöhnlih an den bogenförmigen feinen Querftriden, welche fie als Spuren ber 
Sägenzähne zeigen, 

Die aus einem Stüde angefertigten Rreisfägen zum Furnürſchneiden werben dfter 
fo geformt, daß fie — um weniger Späne zu machen und doch genligende Stärke zu 








1) Christian, M&canique, III. 8363. — Langsdorf, Syftem der Majhinentunde, 
I. 542. — Tedhnolog. Enchtlopädie, VI. 323. — Hartmann, Enchllopä« 
ns Handbuch des Maſchinen - und Fabrilenweſens, I. 467, — Holtzapffel, 
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Die Verdünnung der Randzone entftcht durch cine Abdachung auf nur einer Fläde 
des Sägeblattes, während die andere Fläche eben bleibt; cin Schränten der Zähne, welches 
den Schnitt verbreitern und daher dem Zwecke zumider jein würde, findet nicht flatt. 
Die Eigenthümlichteit, daß die Die der Säge aröker ift als die Schnittbreite, Tann 
nur beim Sägen von Furnüren (micht von Bretern zugelalien werden, weil die Surnüre 
wegen ihrer geringen Dicke ſich bereitwillig von dem Vlode — an welchem die e 
Fläche des Blattes läuft — abbiegen und der Züge Raum geben. — Verwandt hiermit 
ift eine cigenthilmliche Rreisiäge zum Furnürſchneiden (scie circulaire tranchante), — 
in Frankreich verſucht worden ih. Das lreisrunde Blatt von 250 bis 00mm Du 
meſſer iſt in der Mitte Hmm did, Fäuft aber nah dem Nande zu dünner und bis im 
eine Schneide aus, welche mit gewöhnlichen — jedoch ebenfalls nit gefhräntten 
— Gägezähnen verjeben wird. Es arbeitet alfo nad Art eineß eingelerbten Meſſers, 
macht jaſt gar feine Späne und liefert demnach aus gleicher Holzdide um 50 bis 80 
Prozent mehr Furnüre von der nämlichen Tide, als gewöhnliche Sägen. In großem 
Mabitabe ift dieſe Vorrichtung ſchwerlich ausfilhrbar, und daher ſcheint fie fi weniger 
für Holz als zum Zerſchneiden des Elfenbeins im dünne Blätter zu eignen. we · 
niger verſpricht das Projekt, ſtatt der Kreisſäge eine meſſerartig ſchneidende glattrandige 
(ungezahnte) Scheibe wirlen zu laſſen 4). 

Die Anfertigung der Furnüre ohne Hilfe von Sägen, dur andere mechanische 
Mittel, wird etwas weiter unten ihre Veiprehung finden (5. 668). 


II. Spaltholz (Kluftholz, bois de fente). — Das Spalten, Klöben 
(fendre, riring, eleavıng), wobei die Trennung des Holzes in der Langenrichtung 
genau dem Laufe der Faſern entſprechend erfolgt, hat — wo es überhaupt durd) bie 
Beſchaffenheit des Dolzes und die Geſtalt der darzuitellenden Theile ausführbar wird, 
vor dem Zügen mehrere Vorzüge: 1) Es iſt ſchneller und mit einfacheren Werkzeugen 
zu verrichten und giebt, bei gehöriger Beſchaffenheit des KHolges, faft keinen Abfall, 
2) Geipaltenes Holz iſt bieglamer, elaſtiſcher und befigt mehr Tyeltigleit gegen das 
Serbeechen, als neichnittenes, weil in legterem Faft immer unvermeiblic ein Theil ber 
Falern durcbichnitten, folglich der Zulammenbang des Wangen geſchwächt wird, was 
dagenen beim Spalten nie eintritt. 3) Spaltholz it weniger dem Werfen ausgelegt 
als Schnittbolz, ebenfalls weil im eriterem überall der natürliche Lauf der Faſern 
unversehrt iſt, mithin die Spaltflächen feine quer durchſchnittenen Saftröhren barbieten, 
welche zur Einwirlung der Fenchtigteit mehr Welegenheit geben; ferner weil bei 
dünnen und breiten Zpaltitüden, wenn die Dauptilächen nad dem Laufe der Spiegel 
genommen werden, der grobe Einfluß, welchen legtere auf das Quellen und Schwinden 
babın, bejeitigt it (2. 625). 

Veiceänft wird die Anwendung des Spaltens durd) die geringe Spaltbarteit vieler 
übrigens geradfaseriger Hölger und Durd die Arumminierinleit anderer; dann durch Die 
Notwendigkeit, Dolstheile auch von nicht gerader und nicht prismatifcher Geftalt darzu⸗ 
ftellen, ſowie durch die Scwierigleit, jeher breite und dabei ganz ebene Spaltfläden zu 
erhalten, Dazu fomstt, daß felbft bei ganz ſchlicht gewachſenem Holze wegen der ſchrau⸗ 
benartig gewundenen Yage der Faſern (2. 107) die Spaltfläden windſchief ausfallen, 
was bei langen geipaltenen Stücken merklich wird, 


haben — in der Nähe des Umkreiſes, von 60 bis 150 mm einwärts an, dünner auß 
1 laufen (convexr, swaged oder bevilled circular saw). volgende Berhältnifie finden 
f bei derarligen Sägen flatt: 
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3) Brevets 1544, XVI. 165, 
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Die vorzüglichften Spaltbölger find: 1) Latten, zum Dachdeden; aus gerad- 
fpaltigen Nlögen von Eichenholz oder anderen Holzarten, 1,2 bis 1,8= lang, 20mm 
und darüber did, welche man erjt in der Ridhtung von Halbmeſſern in 8, 12, 16 
keilförmige Stüde trennt, worauf man dieje nach dem Yaufe der Jahrringe in Stangen 
von 36 bis 100mm Preite zertheilt und aus legteren endlich durch neue Spalte in 
der Spiegelrichtung die Yatten bildet, deren Dide von 12 bis gegen 25mm beträgt 
und melde ſtets etwas keilartig (an einer Kante ein wenig dünner al3 an der anderen) 
ausfallen, und jomohl deshalb, als weil geipaltene Flächen jelten ganz eben find, den 
geichnittenen Latten (S. 649) nachſtehen, indem fie eine weniger gute fläche zum Auf 
legen der Ziegel ıc. geben. — 2) Bühnen, d. i. halbrunde Dadlatten; durch eine 
maliges Auffpalten gerader und ſchlanker, 5 bis 7m langer, 75 bis 100mm bider 
Radelbolz-Stangen. — 3) Rahm- oder Riegelbolz, 75 bis 150mm im ua» 
drate ſtark, aus Larchen-, Kiefern», Eichenholz; zu Feniterjtöden und fFenfterrahmen 
(Blajer-Holz). — 4) Shindeln, Dachſchindeln (bardeaux, öchandoles, 
shingles), von Fichten, Tannen⸗, Lärchen-, feltener von Eichen, Eſpenholz ıc., 
Ho0mm his gegen 1m lang, 75 bis 150mm hreit, 6 bis mm am Rüden did, 
Man jpaltet fie, aus Klötzen von Schindellänge und oft bedeutender Dide, keil⸗ 
förmig in der Richtung der Spiegel, beichneidet fie mittelit des Schnigmeffers, bildet 
an der dünnen Kante von beiden Flachen aus eine Zuihärfung und reißt auf ber 
diden Kante mittelit eines halenförmigen Eiſens eine Furche ein. Beim Auflegen 
auf ein Dach greift jede Schindel mit ihrer ſcharfen Kante in die Furche der. benad)- 
barten ein. Einer Maſchine zur Zurichtung der Schindeln wird jpäter gedacht. — 
5) ZBaunftöde, Weinpfähle, überhaupt Stöde zum Anbinden der Gemwädjie 
in Gärten ꝛc. (fofern man bierzu nicht ganze, runde Stämmchen gebraudt). — 
6) Schachteln und Siebränder (cerches), aus Tannenholz, Fichtenholz, jeltener 
aus dem Holze der Salweide. — 7) Böttherholz, Faßholz, Bindholz, 
nämlid Daubenhbolz, Stabholz (merrain, douvain, staves), Bodenholz 
(traversin, heading) und Reifbolz (cercles, cerceaux, hoops). Die beiten Faß- 
ftäbe werden aus Eichenholz gemacht, weniger gut ift Eſchenholz; Tannen, Fichtene, 
Töhren-, Larchen-, Buchenholz dienen faft nur zu Bottichen, Cimern u, dgl., ſowie zu 
Faſſern für teodene Dinge. Die Stäbe lommen von 600mm his etwa 2m fang, 100 
bis 1800m breit und 25 bis 75mm did in den Handel; die breiten Flächen werden 
in der Epiegelrihtung (von der Rinde gegen den Fern) genommen. Nach dem 
Spalten wird das mweihe Holz mit dem Schnigmejjer, Eichenholz mit dem Beile, 
völlig zugerichtet. Das Bodenholz beiteht aus Stäben, die an beiden Enden etwas 
dünner zulaufend bearbeitet find, weil die Faßböden am Rande abgeſchrägt werden. 
Zu den Reifen gebraucht man gerade Schöhlinge oder Stangen (Reifftöde) von 
Hajelnußiträuchen, Birken, Weiden, Eichen, Eichen, die nach den verichiedenen Be— 
ftimmungen der Reifen von 1 bis 12= fang, 12 bis 75mm did find und mitten durd- 
geipalten werden, Denjenigen, die Shon gebogen in den Handel fommen, giebt man, 
wenn fie did und lang find, die Krümmung zwiſchen im Kreiſe geftellten Pfählen, 
nahdem man fie am Teuer gebaht hat. — 8) Wagner- oder Stellmader- 
Holz (AUdien, Felgen, Speiden), wozu Rothbuche, Weißbuche, Ulme, Eiche, Ahorn 
am beften taugen. — 9) Initrumentbolz, Reſonanzholz, Klangholz, 
zu den Rejonanzböden der muſikaliſchen Inftrumente (theild Tannen, theils Fichten- 
bolz). — 10) Späne, Holzipäne, Buchenſpäne, Fidhtenipäne, 
Buchbinderjpäne, Schuhmacherſpane (platons, scale board), furnür- 
artige dünne Blätter von 100 bis 40mm Breite, 0,9 bis 1,2m fang, welde aus 
frischem Rothbuchenholze oder Fichtenholze geipalten werden, und jegt nur felten mehr 
zu Bücherdedeln, zum Einlegen in Schuhe, dagegen häufig zu Säbelſcheiden, als 
Dinterlage Heiner Spiegel (derriere de glace), ald Unterlage der Ziegel beim Dach- 
deden ıc. gebraucht werden. — 11) Schienen (dünne jhmale Streifen) zu bölgernen 
Eiebböden, meift aus Hajelnuß- oder Eſchenholz. — 12) Die Weidenruthen zu 
feinen Korbmacer-Arbeiten, und die ſchmalen, ebenfalls aus Weidenzweigen durch 
Epalten gebildeten Streifen, wovon die jogenannten Baſthüte verfertigt werden. — 
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13) Das Stuhlrohr zu den bekannten Flechtarbeiten. — 14) Schmwefelbölzer, 
Zündbölzer (bois d’allumettes, matches), welche durch Spalten ftet3 ziemlich did 
und unregelmäßig geitaltet, weit weniger ſchön als durch Hobeln, gewonnen werden. 

Die Gerätbihaften zum Spalten des Holzes aus freier Hand find immer jehr 
einfach: die Art, das Beil, mit oder ohne Beihülfe eines eifernen verftählten Keiles; 
bei fleinerem Holze eine ſtarle, meiferförmige Klinge (Spalttlinge, Klöbeijen, 
coutre, riving knife)*) oder ein gewöhnliches Meſſer; zum Sertbeilen der for 
macher-Weiden ein hölzernes Werkzeug mit drei oder vier ftrablenartig geftellten 
Schneiden. Zum Spalten der Jündhölzchen gebraudt man eigene Maichinen?). 
Die Späne (oben Nr. 10) werden auf einer einfahen Maichine*) verfertigt, deren 
Daupttheil eine Art von großem Hobel mit- fait horizontal liegendem, über die ganze 
Breite des Holzes reichendem Eiſen ift. Diejer Hobel wird dur ein um eine Walze 
ſich aufmwidelndes Seil, oder auf andere geeignete Weile über das Holz weggezogen. 
Zepteres wird aus dem rohen Stamme in Längen von 0,9 bis 1,2m mit der Säge 
zugeichnitten, denn freuzmweile in vier Theile geipalten, worauf man das Kernſtück 
eines jeden Viertels abipaltet und befeitigt, die weitere Zertheilung aber auf der 
Maſchine, parallel mit dem Laufe der Spiegel, vornimmt. 

Die eben beichriebene Verfahrungsweife, dünne — J—— mittelſt eines großen Ho⸗ 
bels darzuftellen, hat man auch zur Verfertigung der yurnüre angewendet. Da indeſſen 
hierbei meift jehr unregelmäßig gewachienes (nicht geradfajeriges) Holz im Arbeit ges 
nommen werden muß, jo fann man auf dejien Spaltbarkeit nicht rechnen; das Hobel- 
eifen muß vielmehr felbftthätig nad vorgefchriebener ae fchneiden, unbetümmert um 
den Fafernlauf des Holzes, Es gehören demnach die gehobelten Furnüre nicht zu den 
Spalthölzern; eine Erwähnung derfelben an gegenwärtiger Stelle ift nur durd die Aehn⸗- 
lichleit des zu ihrer Hervorbringung dienenden Apparates gerechtfertigt. Ber der Fur- 
nürhobelmafhine (machine A trancher)*) wird entweder die zu verarbeitende Bohle 
unter dem Hobel durchgezogen, und letjterer finft vor jedem neuen Schnitte um die Dide 
der abzufchneidenden Furnüre nieder; oder es bewegt ſich der Hobel, fei es in horizon⸗ 
taler oder vertifaler Richtung, während das Holz feitliegt. Man hat jogar in der Babır, 
auf welcher die Bohle ſich fortſchiebt, ebenfalls ein Hobeleifen angebracht, um zwei Fur 
nürblätter zugleich (eins von der obern, eins von der untern Fläche der Bohle) zu ge= 
winnen, Die Wirkung wird jedenfalls weſentlich erleichtert, wenn das Holz vorläufig 
durch Dämpfen erweicht if. Bon einer neueren Furnürhobelmaſchine?) ift olgendes ante 
ugeben: Der Hobel bewegt fi horizontal über die zu zertheilende Bohle hin, welche zu 
edem neuen Schnitte um die Dide eines Yurnürblattes gehoben wird, Sein Eiſen (ein 
fogenanntes Doppelpobeleifen) erftredt fich im fchräger Richtung über die Holzfläde, ſo— 
daß feine Schneide einen Winkel von etwa 800° zu der Bewegungsrichtung bildet, und 
ift unter 15% gegen die Holzoberfläde geneigt. Die Maſchine kann bis zu 238 lang 
und 1,3m breit hobeln. Dabei beträgt die Gejminbigteit des Hobels durdfchnittlich 
250 mm für 1 Selunde und wird folglich aus einer z. B. 2m langen, 800 mn breiten 
Bohle ein Blatt von 1,6 Dm in 8 Sekunden dargeſtellt. Unter Berüdfichtigung der 
zit zum Rüdgange des Hobels wird das Erzeugnik einftündiger Arbeit auf wenigftens 
00 ſolche Blätter anzunehmen fein, deren Dice gewöhnlich 0,5 mm oder etwas weniger 
—* t. Nothigenfalls lann man aus 27mm Holzbide 100 und ſogar 150 Blätter 

neiden. 

Man hat das Prinzip, von einem Holzlörper dünne Plätter durd eine gerade 
mefjerartig ſcharfe Klinge abichneiden zu lafien, aud im der Art mobdifizirt zur Ausfüh« 
rung gebracht, dab man einen jylindriſchen Bloch auf einer eifernen Achſe befeitigte, 





1) Technolog. Encyflopädie, VIII. 614. 

2) Brevets, LVII. 319; LXI. 252; LXIV. 871. — ®Bolyt. Journ., ®d. 78, ©. 
84. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 2 (1842),"&. 228. 

2) Jahrbücher, XI. 353. — 5 dlonomiſch⸗ technologiſche Enchflopädie, Bd. 
117, S. 329. — Journal für Fabrik, Manufaktur ıc., ®d. VII. (Leipzig 1794), 
S. 301. — Brevets LVIII. 369. 

*) Brevets LXIV. 308; LXXIIL 49L — Brevets 1844, T. 47, p. 92. — 
Polht. Journ. Bd. 192, ©. 17. 

5) Armengaud, XIV, 329. — Kronauer, Maſchinen, IV, Taf. 9, 10. 
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fammt derjelben in langſame Umdrehung fchte und ein gerades Meſſer — deſſen Schneide 
ur Zylinderachſe parallel, deſſen Fläche aber zu dem Sylinderumfange tangential ge 
ellt war — dagegen angedrüdt hielt. Indem durch die drüdende Kraft (eines Gewichtes) 
das Mefier fi allmälig der Achſe nähert, entftcht aus der Verbindung Diefer Bewegung 
mit der ftetigen Umdrehung des Fylinders ein fpiralförmiger Schnitt, und die Holzmaſſe 
wird (bis ee einen zuletzt Übrigbleibenden Kern, welder zur weiteren Sertheilung zu 
dünn ift) in ein abzumwidelndes und auszubreitendes Blatt verwandelt, defien Yänge (ehr 
beträchtlich fein fan, deſſen Breite gleich der Länge des verarbeiteten Zylinders if. Die 
eriten diefer Adee gebauten Majdinen *) waren nicht ih volllommen, daß fie auf 
Holzblöde von etwas bedeutender Länge Anwendung finden lonnten; man glaubte daher 
eine Verbefjerung zu madhen, indem man ftatt der Mefferklinge eine gerade horizontale 
Eäge zur Bewirtung des Spiralfchnittes benußte®), was fi nicht bewährt zu haben 
ſcheint. Später ift die Spiral-Furnürſchneidmaſchine (mit einem Mefier) in 
wejentlich verbefierter Geftalt, jedod immer ohne recht genügenden Erfolg, in Frankreich 
wieder aufgetaucht ®). Der auf ihr zu verarbeitende Holzblod wird adıttantig zugerichtet, 
um moglichſt wenig Material zu verwüften; vier von feinen acht Seitenfl en liefern 
denn fo lange eine Anzahl getrennter Furnürblätter, bis der Querſchnitt ein Ktreis ge 
worden ift, worauf die Abſchälung des ununterbrodenen langen Blattes beginnt, Die 
Arbeit wird beendigt, wenn der noch übrige Zylinder auf 150 oder 170 mm Durch- 
er reduzirt if. Dem während des Schneidens fi) um jeine Achſe drehenden Holz⸗ 
wlinder rückt das tangential geftellte Meier mit einer der Furnürdicke entſprechenden 
Geſchwindigkeit ftetig näher: im 1 Minute gefchehen etwa 5 Umdrehungen, und die Vors 
Ichiebung des Meſſers beiträgt auf jeden Umgang 0,75 mm, ſodaß (weil keine Späne 

abfallen) 36 Yurnürdiden aus 27 mm Holzdide entftehen. 
1) Brevets, XXXV. 59, — — III. 309. 

2) Brevets, XXXV. 62; LXXVIII 190. 
3) Armengaud, VII. 91. — Brevets 1844, T. 11, p. 59; T. 15, & 195. — 
Kronauer, Zeitfhrift 1849, S. 2%. — Polyt. Gentr. 1869, &. 1490. 
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Drittes Kapitel. 
Ausarbeitung des Holzes. 


(Formenbildung.) 


W, ihon aus dem Cingange dieſes zweiten Abjchnittes fich ergiebt, ift mit der 
Ueberjchrift de& gegenwärtigen Kapitels nur der Theil der Holzverarbeitung gemeint, 
mwelder bie Daritelung der mannigfaltigften Körpergeltalten aus unverbundenen 
Holzitüden begreift. Indem bierzu "durch die im zweiten Kapitel beſchriebenen Vor⸗ 
bereitungs+ Arbeiten das Material in einer bequemen aber noch wenig ausgebildeten 
Geſtalt gegeben iſt, haben mwir alio hier die Mittel zu betrachten, durch welche dieſe 
Geſtalt zu den vielartigen Zwecken des Gebrauches weiter ausgebildet wird. Nach 
der Natur der Sache zerfallen diejelben in drei Abtheilungen, nämlich a) folche zum 
Feitbalten der Arbeititüde: b) folde zum Abmeſſen, Eintheilen und Linienzichen; 
c) jolde zur Bertheilung und Formung®). 


Erſte Abtheilung. 
Mittel zum Feſthalten der Arbeitftüde. 


I. Hobelbank (etabli, bench, planing-bench)®). 


Sie ift das am allgemeinften gebrauchte Geräth zum Feſthalten (Einfpannen) 
de3 Holzes während der Bearbeitung, findet fich fat bei allen Holjarbeitern, und 
dient nicht etwa ausſchließlich wie der Name anzuzeigen Icheint beim Hobeln, fonbern 
auch bei jehr vielen anderen Verrichtungen, mie beim Sägen, Bohren u. |. w. Kurj, 
die Hobelbant ift bei der Verarbeitung des Holzes von eben der ausgedehnten An« 
menbung, wie der Schraubftod in den Metallarbeiter- Werkitätten. Sie befteht aus 
einem ftart gebauten und jchmeren Tiiche von 1,5 bis 3m Länge, 450 bis MWOmm 
Breite und etwa 720mm Höhe ſwelches legtere Maß aber, um volle Bequemlichkeit 
zu gewähren, ſich nad der Größe des Arbeiters richten muß, falls dieſe bemerkbar 

5 Vollftändiges Handbuch der neueften engliichen Werkzeuglehre. Don C. Hart- 

ntann, I. Band, Werkzeuge der Holzarbeiter. Weimar 1849, (178. Bd. des 

Neuen Schauplabes der fünfte und Handwerfe). Die Maſchinen zur Beare 

beitung des Molzes. Bon R. Schmidt. Leipzig 1861. Defielden Werkes 

zweite Sammlung, Yeipzia 1870. i 
2) Technolog. Encytlopadie, VII, 476, — Holtzapffel IL 494. 
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über oder unter dem gewöhnlichen Mittel ift). Die Füße ber Hobelbant find unter 
ſich und mit dem Blatte (table) feft verbunden; letzteres befteht aus einem harten, 
feften und dichten Holze (Weißbuchen, Ulmen, Ahorn), und ift werigftens 100mm did. 
Am hinteren Rande deſſelben ift ein langer, ihmaler offener Kaften zum Hineinlegen 
des Merkzeuges angebradt (die Beilade). Ungefähr in der Mitte des Blattes, 
doc etwas mehr nad dem vorderen Rande bin, gehen, 170mm von einander entfernt, 
zwei Löcher ſenlrecht durch die ganze Dide. Man nennt fie Stüßenlöder, jedes 
bat 50mm im Quadrat und nimmt einen hölzernen, genau paflenden Bflod (Stüke) 
auf, der durch Hammerſchläge aufe und niedergeftellt wird. Dan läßt die Stügen 
ein wenig über die Oberfläche des Blattes bervorragen und bebient fich ihrer, um 
feine Holzſtücke, melde beim Abhobeln nur lofe auf die Dank gelegt werden, dagegen 
zu ftügen, damit fie dem Hobel Stand halten. Für die meiften Fälle ift jedoch eine 
eigentliche Beieftigung der Arbeitftüde nothwendig, wozu die beiden Zangen 
(presses) dienen. Die vorn und zur rechten Seite des Arbeiter liegende Ede des 
Blattes ift auf etwa 450mm in der Länge und 150mm in der Breite rechtwinklig 
ausgeichnitten; in diefem Ausichnitte verichtebt fih, parallel mit der Länge der Bank, 
ein mit den erforderlichen Leitungen verjebenes prismatiiches Holzftüd, welches durch 
Umbreben einer hölzernen Schraube geführt, und durch diefe Schraube felbit in der 
ihm gegebenen Stellung erhalten wird. Dieſe Vorrichtung bildet die Hinterzgange 
(presse de derriöre, end screw). Durch das erwähnte prismatiſche Hauptſtück der- 
jelben gebt jenfrecht, von oben bi3 unten, ein quadratiiches Hmm langes und breites 
Loch; eine Reihe gleicher Löcher ift in dem Blatte der Bank, nahe am Rande derſelben 
fo angebradt, daß zwiſchen je zwei Löchern ein Raum von 100 big 120wm bleibt, 
und mithin die Zahl der Yöcher 10 oder mehr beträgt, nad der Gröhe der Banf. 
Um mitteljt der Hinterzange ein Bret oder bretartiges Holzitüd flachliegend einzu- 
fpannen, wird in das Loch der Zange ein eilerner Banthaken (ein Banteiien, 
mentonnet, bench-hook) geitedt; ein zweiter ſolcher Haken fommt in ein, nah Maß⸗ 
gabe der Länge des Holzes, mehr oder meniger entiernte® Loch der Bank; ſchraubt 
man nun die Zange feſt an, fo halten die beiden Haken das Arbeitftüd durch ben 
Drud gegen feine Enden unbeweglich. Die Banthaten find 200 =m lange, vierfantige 
Eiſen, welche mit etwas Spielraum in die Löcher gehen, mittelft einer Feder durch⸗ 
zufallen verhindert werden, und oben einen etwas voripringenden Kopf haben, deijen 
ausgezadte Seitenflädhe die Holzlante berührt, den man aber nur fo meit in die Höhe 
ftehen läßt, daß er den Hobel nicht hindert, über bie Fläche des Holzes unangeftoßen 
bis an den Rand hinzugeben. Um ein Bret auf der Kante ftehend (in fenfrechter 
Ebene) einipannen zu können, bringt man aud horizontale Bankeiſenlöcher ar, welche 
von vorn ber in die Dide des Blattes und der Hintergange gemacht find, Das eim- 
geipannte Holz wird dann wie im vorigen Falle durch die zwei Banleifen an den 
Enden gehalten, und fann nad Erfordernik höher oder niedriger geftellt werben, 
weil es nur mit feiner breiten Fläche fi an den Rand der Hobelbant lehnt, nicht 
aber oben auf dem Blatte fich befindet. — Die zweite Zange, welde Borderzange 
(presse de devant, side screw) genannt wird, hat ihren Pla an der linken vorderen 
Ede der Banl, und ift viel einfacher konſtruirt als die Dinterzange. Hier bildet 
nämlich das Blatt, mittelft eines an die Ede angejepten, horizontal bervoripringenden 
Teiles, einen langlich vieredigen Ausichnitt von 250mm Länge, 150mm Breite, welcher 
oben, unten und an der nad der Hinterzange binfehenden jchmalen Seite offen iſt. 
In diefem Ausschnitte befindet ſich ein fenkrechtes verichiebbares Brethen (Zangen- 
bret), das durch eine horizontale Schraube dem Rande der Bank beliebig genäbert 
werben kann. Zwiſchen das Zangenbret und den vorderen Rand des Blattes wird 
ſomit der Gegenitand, den man bearbeitet, eingeflemmt, ähnlich wie in einem Schraub- 
fiode. Man bedient fich der Vorderzange 3. B., um ein nicht zu langes Bret ſenkrecht 
ftehend einzuipannen, falls man e3 etwa in der Längenrichtung durchſagen will; auch 
um Breter, welche länger al3 die Hobelbank find (daher nicht mitteljt der Bankeiſen 
eingeipannt werden fönnen) auf der Langenkante ftehend zu befeftigen. Im letzteren 
alle wird das eine Ende in der Vorderzange gehalten, das Bret geht vorn die Hobel» 
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bant entlang, und muß an feinem zweiten Ende eine beſondere angemeſſene Unter⸗ 
ftügung erbalten. Dieje wird ſehr bequem durh den ſtnecht, Stehknecht, 
Banklnecht (serrante, valet de pied) erreicht, den man in der erforderlichen 
Gntiernung neben der Bank binjegt und der aus einem aufrechten, 750 bis MOmm 
hohen, HOmm breiten, 5Omm diden Stode, auf einem ſchweren freuzförmigen Fuße, 
beitebt. Langs des Stodes ift ein Heiner bölzerner Klotz auf und nieder verichiebbar, 
der in angemeijener Höhe durch einen Keil oder durch eine eiferne Klammer, an 
welcher er hängt, befeitigt wird, jodaß da& Pret darauf rubt. 

Die älteren franzöfiihen Hobelbänfe 1) find abweichend von vorftchend beſchriebener 
Einrihtung und unvolllommener fonftruirt. Verſchiedene neuere Berbefjerungen der Ho— 
beibant und Rebenvorridhtungen zu derfelben lommen hin und wieder vor?). 


I. Fügelade>. 


Breter von bedeutender Länge (j. B. Fußbodendielen), welche auf der langen 
Kanle abgehobelt werden jollen und folglich in vertifaler Ebene einzuipannen find, 
lann man nicht ohne Unbequemlichkeit, jelbit mit Beihülie des Knechtes, in der Hobel» 
bant beieftigen. Man wendet dann die Jügeböde (Fügeladenböde) an, 
welche ihren Namen davon tragen, dab in der Tiſchlerſprache das Abhobeln der 
Dielen an den zujammenzufügenden langen Kanten Fügen (joindre, jointing) ge» 
nannt wird. Ein folder Bod iſt 800mm hoch, beitcht aus einem Fuße und aus zwei 
fenfrechten, etwa in der halben Höhe durch ein Querbolz verbundenen Säulen, welde 
zwiſchen fi einen 150 bis 170mm breiten Raum lajien. So bildet ber obere Theil 
gleihiam eine 400mm tiefe Gabel, in welcher das zu bearbeitende Bret auf die Kante 
geitellt und mittelft eines Keiles oder mittelft einer hölzernen Drudihraube jo ber 
feitigt wird, daß der obere Rand herausragt. Zwei ffügeböde werden immer zugleich 
gebraucht, in der jedet Mal durch die Yänge der Preter bejtimmten Entiernung von 
einander aufgeftellt und größerer Feſtigleit halber durd eine Diele mit einander ver« 
bunden, welde man in bie Definung zwiichen dem Fuße und dem Querholze einjchiebt, 
und darin feitfeilt. Das fo vereinigte Ganze heißt die Fügelade. 


II. Schnitzbank (Schneidbank, cheralet)*). 


Die befannte einfache Vorrichtung der Böttcher und einiger anderer Holzarbeiter, 
bei welcher der Arbeiter reitend auf der Bank figt und das Holz burd den Drud 
feiner Füße gegen einen Hebel fefthält, ſodaß er es in der Bruſthöhe vor ſich hat und 
beide Hände zur Führung bes Schnigmefjerd gebrauchen kann. — Defters ift bloß am 
Ende der Bank ein jentrechtes Bret aufgerichtet, genen welches ein Ende des Arbeit- 
ftüdes geftügt wird, während auf das andere der Arbeiter mit feiner Bruft drüdt; 
legtere wird dann durch ein gepolitertes Holzſtück geihügt, welches man mit einem 
um den Leib geichnallten Riemen befeftigt. — Hierher nebört ferner, der ähnlichen 
Einrichtung wegen, ein bei den franzöfiichen Tiichlern gebräuchliches Geräth (äne), 
um dünne Bretftüde, an denen man mit der Säge zu ſchneiden hat, einzujpannen®). 


1) Nosban, Manuel du menuisier, Paris 1829, I. 68. 
.) —— Gentr., I. (1843), &. 433; IV. (1844), ©. 55; VI. —— &.19. — 
olyt. Yourn., Bd. 97, S. 173. — Gewerbe-Blatt für Sachſen 1841, S. 473, 

536. — Kunft- und Gewerbe-Blatt 1844, S. 460, — Gewerbe-Blatt für das 
Königreih Hannover 1843, ©. 113; 184, ©. 65. — NRotizblatt des Gewerbe» 
vereins fir das Königreich Hannover 1845, ©. 51. 

9) Technolog. Enchtlopadie, VII. 490. 

*) Technolog. Encpklopädie, VIII. 567. 
Nosban, Manuel du menuisier, Paris 1829, I. 104. 
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Am Ende einer Dank, auf welcher der Arbeiter reitend figt, fteht aufrecht eine hölzerne 
Dode, welche von oben bi3 faft an das untere Ende eingeichnitten it, ſodaß fie eine 
elaitiiche Gabel darjtellt, welche dur einen Fußtritt und einen oberhalb der Bank 
angebradten Hebel (beide mitteljt eines Strides verbunden) zuſammengepreßt werden 
fann, fih aber beim Aufhören des Drudes von jelbft öffne. Dan jtedt das Arbeit« 
ftüd in den Spalt der Gabel und hält es durch Zuſammenllemmen derjelben (indem 
der Fuß auf den Tritt geſetzt wird) feit. 


IV. Schranbftod (etan, vice). 


Der gewöhnliche eiferne Schraubftod der Metallarbeiter (S. 226) findet auch, 
jedoch mit großer Beſchranlung, in den Werkitätten einiger Doljarbeiter, zum Ein 
ſpannen Meiner Stüde, Anwendung. — Die Drechsler bedienen ſich eines ſehr ein« 
fach gebauten hölzernen Shraubftodest) zum Feſthalten der Holzitüde, von 
welchen Theile abgelägt werden. Sorgfältiger fonftruirte hölzerne Schraubitöde nah 
dem Prinzipe des Parallel-Schraubjtodes (5. 227), deren es verſchiedene giebt, find 
für feinere Arbeit ſehr zu empfehlen. 


V. Breflen, Reimzwingen, Schraubknecht. 


Die bier zuſammengefaßten Werkzeuge dienen fämmtlih zum Aneinanberprefien 
friſch geleimter Gegenftände, die man unter dem Drude läßt, bis der Leim völlig ge⸗ 
trodnet ift, damit die Verbindung gehörig feit und die Fuge wenig bemerkbar wird. 
Breite Holzitüde, welche mit der ‚Fläche auf einander geleimt find (wie furnirte Ta« 
feln u, dgl.) Ipannt man in eine Preijfe (presse), welche zumeilen nah Art einer 
Buchbinderpreſſe eingerichtet ift, am gewohnlichſten aber (der ſogenannte Schraub⸗ 
bod, chässis) aus einem vieredigen, von vier ftarten hölzernen Riegeln zuſammen · 
gelegten Rahmen befteht. Durch einen dieſer Riegel geben zwei, drei oder vier 
hölzerne Schrauben, welche an ihren vieredigen Köpfen dur einen darauf geitedten 
Schlüffel umgedreht werden. Man legt den geleimten Gegenftand zwiſchen zwei 
Breter, die auf allen Seiten darüber hinausragen, bringt das Ganze in die Oeffnung 
de3 Rahmens, legt (zum Stützpunlt für die inneren Enden der Schrauben) eine dide 
und etwas breite Leiſte darauf und zieht die Schrauben gleihmäßig feit an. 
Solche Preffen werden mit verfchiedenen —— ausgeführt, z. B. in ber 
Art, daß zwar der die Schrauben enthaltende Riegel feft mit den Seitenarmen verbuns 
den, der gegenüberflehende aber längs dieſer letzteren —— um nad Höhe ber 
einzupreffenden Arbeitflüde genähert oder entfernt zu werden. E große Prefien Steht 
man auf einen gemauerten 33 und verfieht fie mit eiſernen * en ). Beim Fur ⸗ 
niren, wo es bom weſentlichem Nutzen iſt, den —* wiſchen Furniir und Blindhol 
eine Weile flüffig zu halten, dient zu dieſem Zwecke ſehr gut eine Furnirpreſſe mi 
—* —— Grundplatte, welche mitteljt ————— ſſerdampfes erwärmt wer⸗ 
en lann⸗ 


Iſt das Arbeitſtück zu groß oder von ungeeigneter Geſtalt für die Preſſe, fo 
bebient man fih der Yeimymwingen, Shraubzmwingen (presse, presse ä 
main, presse A serrer, eramp, screw-clamp, holdfast)*), welche aus drei geraden, 
unter rechten Winkeln feit mit einander verbundenen Holzitüden beftehen, ſodaß fie 
die Geftalt eines vieredigen Rahmens haben, von welchem die eine Srite meggenommen 








) Geißler's Drechsler, 8 — Polyt, Centr. 1850, S. 1477, 

?) Polyi. Yourn,, m 9, S. 329. — Jobard, Bulletin, T. 44, p. 293. 

®) Hiltte 1863, Tat. 2 

9 oidtechnifche Wine lungen, II. 109. — Karmarſch, — S. 100. — Werts 
zeugſammlung, S. — Polyt. Journ, VBd. 123, ©. 1 


Karmarſch, Technologie J. 43 
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it. Durch den einen der zwei äußeren, mit einander parallelen Theile geht, qleich 
laufend mit dem Mittelftüde (dem Stege), eine hölzerne Schraube, welche, gehörig 
weit eingeichraubt, auf den Gegenitand drüdt, den man zwilchen fie und ben gegen» 
überftehenden Arm der Zwinge bringt. Bei großen Arbeititüden legt man mehrere 
Leimzwingen an verjchiedenen Stellen an, und ſchiebt Leiſten oder Bretchen zwiſchen 
fie und den geleimten Gegenjtand, theils um einen beihädigenben Eindrud der 
Schrauben zu vermeiden, theils um den Druck gleihmäßig auf eine größere Fläche zu 
verbreiten, 

Belondere Berilckſichtigung verdient eine möglichſt dauerhafte Zuſammenſetzung ber 
Leimzwingen. Gewohnlich find die drei Theile derjelben an den Eden zufammenge 
ſchlijt, in welchem Falle fie aber leicht, bei Starter Anjchrauben, aus den Fugen weichen ; 
beffer ift es, das Mitielfiül Über die beiden anderen Theile hinaus zu verlängern, und 
letjtere in das erjtere einzuzapfen; oder die zwer Endſtücke noch durd cin mit dem Dit« 
telftütde paralleles Gifenftäbchen umter einander zuſammenzuhängen; oder wenigftens die 
Verbindung der Eden dur aufgefchraubte eiferne Winfel zu verflärten; u, dgl. m. Die 
Schraubkloben der Böttcher) find Schraubzwingen, deren Deffnung fih nad Erſor⸗ 
derniß vergrößern und verfleinern läßt, bei welchen zugleich die Schraube anders, nämlich 
auf ähnliche MWeife wie beim Edhraubftode, angebradt if. mpfehlung verdient tie 
amerilaniſche Schraubzwinge, beftehend aus zwei loſen harallelen Holzftüden und zmei 
Ehhrauben®), In Eijen gegofiene, nachträglich adowcirte Schraubzwingen ®) find mehrfach 
in Gebrauch, gclommen. 

Dreter, die mit den Kanten an einander zu leimen find, bilden cine zu breite 
Fläche, um in die Preſſe eingeipannt zu werben oder das Anlegen der Schraubzwingen 
zu geftatten. Hier gebraudt man deshalb gewöhnlich den jogenannten Leimlnecht 
oder Schraubknecht (sergent, gerjoint, serre-joints, cramp), der als eine lange 
Schraubzwinge betrachtet werden fan, an welcher das eine Endftüd (das mit der 
Schraube verichene, oder das andere) längs des Hangenförmigen Mittelltüdes ver 
iboben werden kann, wie es die Größe des Begenitandıs erfordert, Die PVefeitigung 
des verſchiebbaren Theiles geſchieht durch einen Keil oder durch eine eiferne Klammer, 
mitteljt welcher derielbe in zahnförmige Auszadungen des Mittelftüdes eingehangen 
wird. 

Es fommen verſchiedene Ubänderungen des Leimfnechtes dor 4), mande ganz von 
Eiſen, auch folde ohne Schraube, wobei das Trefthalten des eingefpannten Gegenftandes 
durch eine von ſelbſt eintretende Klemmung bewirkt wird, welche das längs der Stange 
verihiebbare Endftüd ouf letzterer erleidet. — Dem gewöhnlichen Ehraubfneht in An⸗ 
ſehung des Zweckes verwandt, im Baue aber verſchieden ift derjenige, mit welchem beim 
Legen der Fußböden die Dielen ſcharf ar einander getrieben werden, wenn man ſich 
dazu nicht des Hammers bedienen mill >). 


Für die Fälle, wo man viele Preter auf ein Mal paarmweile an einander zu 
leimen hat, etwa zur Bildung von Fußböden, dient zu großer Raumerſparniß eine 
Leimzwinge, Leimprefſe, von folgender Cinrihtung. Auf einem jchmalen 
Brete, deſſen Yänge die gelammte Breite zweier verleimter Dielen übertrifft, ftehen 
nahe an den Enden zmei ſenkrechte vierfantige Zäulen, auf welche 6 bis 8, ober 
mehr, ahnliche PBretitüde (Deckel) — mittelft zmeier, in jedem befindlichen, vier- 
edigen Löcher — von oben nah unten aufgeihoben werden können. Um bie Dedel 


) Technoloq. Encyllopädie, VIII. 578. 

®) Polpt. Journ, Bd. 123, ©. 16; Bd. 169, ©. 329. — Polyt. Gentr. 1852, 
S. 1174. — Jobard, Bulletin, T. 44, p. 293. 

3) Bolyt. Journ, Bd. 167, ©, 326. 

q) Polyt. Gentr., VI. (1845), ©. 193; Sabro. 1352, S. 1881; 1863, ©. 385. — 
Tolyt. Iourn., Bd. 107, 326. — Notizblatt des Gemerbevereinsd für das 
Köntgreih Hannover 1845, 52, — Rronauer, Zeitſchrift, 1849, ©. 127. — 
Genie ind., IV, 107; XXV. 2066. 

8) Mittheilungen 1860, S. 73. — Wolyt, Genir. 1860, S. 1032. — Schweiz. 3. 
1860, 5, 87. — Polyt. Journ, Bd. 112, ©. 22, 
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in einer Entfernung über einander zu halten, melde etwas gröher it, als die Dide 
der Dielen, trägt ein jeder an jeinen beiben Enden eine angemefiene Veritärtung, 
nämlich ein auf feiner breiten Flache beicitigtes faces Holzftüd. So entiteht durch 
die Zuſammenſehung des ganzen Apparates eine Art horizontalen Fachwerles mit 
niedrigen Deffnungen, welche legteren die Fußbodentafeln oder Dielen-Paare (6, 8, 
auch mehr, mit geringen Zwiſchenraumen über einander) aufnehmen. Die eine Kante 
jeder Tafel berührt die ihr benachbarte Säule der Leimzwinge, und indem man zwi⸗— 
ſchen die andere Kante und die zweite Säule hölzerne Keile jcharf eintreibt, wird die 
itarfe Zuſammenpreſſung der Yeimfuge erreiht. Es ergicht fih van ſelbſt, daß man, 
der ganzen Ausdehnung der Tafel entlang, mehrere gleichgeitaltete Zwingen der be 
ichriebenen Art anlegen muß, mie man, bei der Anmendung des Schraubfnechtes un« 
ter ähnlichen Umſtanden, auch mebrere dieſer Werkzeuge nöthia bat. Cine andere 
Art Keilpreiie hat man zum Verleimen von Rahmen, um auf deren vier Eden gleich- 
zeitig den Trud auszuüben), 


* 


Zweite Abtheilung. 
Mittel zum Abmeſſen, Eintheilen und Linienziehen. 


Zum Ziehen gerader Linien dient ein gewöhnliches Lineal (ſelten wendet man 
Rarallel-Yineale, rögle A parallöles, parallel rule?) an), und entweder der 
Bleiſtift oder eine ſcharfe ftählerne Neikipige, Reißahle (pointe A tracer, 
traceret, seriber, marking awl)®), die meiit in ein hölzernes Heft gefaßt if. Die 
übrigen bierher gehörigen Werkzeuge find folgende: 


I, Mapitab (Zollftab, rögle, oder im Befondern pied, mötre, demi- 


mötre, rule)*),- 


Diejenigen Maßſtäbe, melche beim Arbeiten jelbft gebraucht werben, beitehen aus 
hölzernen, 3. B. 500mm oder 1m langen Linealen, auf welchen die Theilung mit ein⸗ 
geriſſenen Strichen angegeben iſt. Hat man ein beſtimmtes Maß oftmals aufzutra⸗ 
gen oder nachzumeſſen (was jedes Mal erſt wieder auf dem Mabftabe zu ſuchen, uns 
beauem umd zeitraubend wäre), jo bedient man fih des Stellmakes (Stell- 
model%), welches nichtä iſt als ein gewöhnlicher hölzerner Maßſtab, auf welchem 
ein flaches, mit einem pafienden Loche verjehenes Holzitüd (der Anſchlag) aufge 
hoben jtedt. Dieſes läßt firb beliebig bin und ber bewegen und an jeder Stelle 
durch einen Sleil befeitigen. Hat fo der Anichlag feine beftimmte Stellung erhalten, 
jo braudt man ihn nur an den Rand eines Bretes oder andern Arbeitjtüdes zu 
legen, und das Ende des Maßitabes giebt ohne Suchen das zu begeihnende Maß an, 

Zu Meſſungen, welche außer der Werlſtätte vorgenommen werden, bedient man fidh, 
bequemerer Tragbarfeit we im der zum Zujammenlegen eingerichteten Maßftäbe, melde 
jedoch feine große Genauigt eit zulafien, meil e megen ihrer geringen Dide fi krumm ⸗ 
ziehen, und wegen der Gelenke entweder der Steifheit ermangeln oder unbequem werden. 
Daher verdienen fie es aud nicht, daß man fie mit fünfteleien ausftattet 8), wodurch 
2 foftfpielig (von Metall —— auch zu ſchwer) werden; höchſtens verdienen die auf 

©. 232 beſchriebenen eichfähigen Schmiegen Beachtung. Sehr zu empfehlen für Heine 
Abmeffungen find die zum Schieben und Auszichen vorgerichtelen und ganz von Mejfing 


1) Bulletin d’Encouragement, IL. — 365. — Polhyt. Centr. 1851, ©. 3. 
— Runfts und Gemerbe-Blatt 1851 

?) e. 3 2. lg acer ©. 226. 

3) Technologiiche Encyllopäpdie, I. 189. 

4) Technologiihe Encyllobadie, IX. 488, 

8) Gewerbeblatt für das Königreich Hannover 1842, ©. 182 
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verfertigten Maßſtäbe. Ein folder beſteht aus zwei Theilen, wovon der eine ein flach 
vierecliges Rohr, der andere ein in jenem mit elwas Reibung aus und ein —— 
dünner Stab iſt. Völlig ausgezogen hat das Ganze z. B. die Länge von mm, Die 
Theilung ift auf den zwei breiten Flächen des Rohres, von dem berfchlofienen Ende aus⸗ 
gehend, aufgetragen, und auf dem Stabe in entgegengefchter Richtung fortgefegt. Anges 
genommen 3. B. das Nohr Bent dem ftetS außen bleibenden Kopfe des Stabes fer 17 
Gentimeter lang, fo ift der Theifftrih 18 cin Gentimeter, der Theuſtrich 19 zwei Gent., 
u. ſ. w. vom jenem Kopfe entfernt, Auf dem ausgezogenen Stabe läuft alfo die Bezeich« 
nung von dem Kopfe gegen die Oeffnung des Rohres hin fort und das offene Ende des 
letzleren —* zeigt jedes Mal auf dem Stabe das Maß an, welches das ganze Werlzeug 
zwiſchen ſelnen Emdpuntten hat, wern es zu irgend einem Grade außgezogen if. Dies 
gewährt die größte Bequemlichkeit und Sicherheit beionders dann, wenn man die Ente 
fernung zwiſchen zwei parallelen Mänden, überhaupt die Weite eines eingefchloffenen Raur 
mes, zu mefien hat. — Auch die Bandmake oder Meßbänder (5, 232) find, namentlich 
zum Meſſen großer Gegenftände, ſehr dienlich. 


U. Streihmah (Reißmaß, Streihmodel, Reißmodel, trusquin, 
marking gauge, marking gage)*!). 


Zweck und Haupteinrichtung Mind diefelben, wie bei dem gleichnamigen Werkzeuge 
der Metallarbeiter (5. 31). Tas gewöhnlide doppelte Streichmaß bir 
deutichen Tischler u. ſ. w.*) beiteht aus einem flachen vierfeitigen Holgitäde (An« 
ihlaga, Kopf, töte, appui, rögulateur, head), in welchem durch quadratiſche 
Löcher zwei zu einander parallele Stäbchen (Riegel, tige, stem) von 200 his 
30mm Lange und 12mm Dicke verſchiebbar find, die mittelft eines Keiles (clef) in 
der ihnen gegebenen Stellung feſtgemacht werden fönnen, Jeder Riegel trägt an einem 
Ende, auf der von dem anderen Niegel abgefehrten Fläche, eine kurze und ſcharfe 
jtählerne Spige, mit der die Linie angeriffen wird, während man ben Anfchlag längs 
der Kante des AUrbeititüdes binführt, Die dabei an dem Holze laufende Fläche bes 
Anichlages tft, der Abnuhung wegen, mit einer Meſſing · oder Eifenplatte belegt, wenige 
ftens mit ein Paar eingelegten Streifen von Knochen oder Metall verfehen. Zwei 
Riegel hat das Inſtrument zu größerer Beauemlichkeit, wenn etwa zwei verjchiebene 
Entfernungen der Reipipige von dem Anſchlage abwechſelnd gebraucht werden, wozu 
man jonft entweder zwei Streihmake haben, oder die Stellung des einen oft ändern 
und wieder Andern müßte, — Die engliſchen Streichmaße find in der Regel nur eine 
fach (mit einem Riegel) und haben jtatt des ſteiles eine Drudfchrauber), was unbe 
dingt vorzuziehen ift, da der Keil, mag er unmittelbar oder mittelft eines zwiſchen · 
nelegten Stüdes den Niegel Feitklemmen, bald auf die Flache beffelben Cindrüde 
macht, und fie verdirbt, — Folgendes Streihmak, welches von Meffing verfertigt 
iſt ), empfiehlt ſich durch zwedmaßige und genaue Bauart, eignet fi aber wegen 
feines nothwendig hoben Preiſes faum zur allgemeitten Einführung. Es befteht aus 
einem vieredigen Robre, an weldem das eine Ende verichloffen, das andere offen 
und jo geftaltet iſt, daß es den Anichlag bildet. In dem’ Rohre fchiebt fih cin Stab 
aus und ein, der am Außerften Ende die Reifipige trägt, und in jeber ihm gegebenen 
Stellung mittelit einer Drudichraube beieftigt werden kann. Zugleich ift diefer Stab 
mit einer Eintheilung verfehen, wodurch man im Stande ift, die Epige ohne Nach⸗ 
meſſen in einen geforderten Abitand von dem Anichlage zu verlegen. Dan bat 
Streichmaße, mit welchen zwei Linien zu gleicher Seit angeriffen werden können, z. B. 
um SZapfenlöcer vorzuzgeihnn (Zapfenitreichnaß, trusquin d’assemblage, 
mortice gauge), Der Anſchlag, der Riegel mit ſeiner Epige und die Drudichraube 


) Technolog. Enchllopäbie, IN. 515. 

2, Technolog. negllopädie, VIII. WS, 

s) Karmarſch, Mechanik, S, 11. 

+ Nosban, Mannel du menuisier, Paris 1529, L 1, 
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Find wie gewöhnlich. Ueberdies aber enthält der Riegel auf jener Fläche, mo bie 
Epiße Steht, feiner ganzen Länge nah eine Furche, worin ein mejlingenes Stäbchen 
verienkt Tiegt, welches an dem der erftermähnten pipe zunädit befindlichen Ende 
gleichfalls mit einer Reißſpitze verſehen iſt. Dur Verſchiebung des Riegel! in dem 
Anſchlage, und des Stäbchens in dem Riegel, giebt man den zwei Spigen die erjor- 
derliche Entfernung von einander und von dem Anſchlage. Gut ift es, die Spitzen 
jo zu formen und anzubringen, dab fie, einander ganz nahe gebracht, zuſammen nur 
eine einzige Spige bilden, daher dann das Streichmaß wie ein gemöhnliches zu ge 
brauden if. Das Meffingitäbchen wird entweder unmittelbar mit der Hand!) oder 
durd eine Führungsichraube (mortice gauge with screw slide)?) in Bewegung ge 
jept: legtere Einrichtung gewährt eine genauere, wenngleih langiamere Stellung. 
Cine andere Konftruftion beiteht darin, dab der Niegel (mit Weglaffung des ermähn- 
ten Meſſingſtangelchens) aus zwei neben einander in Berührung liegenden Holzftäben 
gebildet ijt, von welcden ein jeder cine Neihipige trägt und unabhängig von dem 
andern in der Kängenrichtung verihoben werden kann, während die Drudichraube fie 
beide zugleich feitftellt ®). 

Man fann zwar auch das gewöhnliche Streihmak mit zwei Spitzen verfehen, um 
es als Zapfenftreihmak zu gebrauchen; da aber dieje feft und in unveränderlicher Ente 
fernung von einander ftehen, jo gewähren fie weniger Bequemlichkeit, und es iſt mur eine 
unvolllommene Abhülfe, wenn man auf jeder der vier Flächen des Niegels ein Paar 
Epitjen (auf jeder Fläche in einer andern Entfernung) anbringt. 


Mit den bisher beichriebenen Streihmaßen reißt man Linien parallel zur gera= 
den Kante eines Bretes ꝛc., um 3. B. anzuzeigen, wo ein Sägnenjchnitt gemacht werben 
ſoll, oder bis wie weit das Holz wegzuhobeln ift, u. dgl. Wenn joldhe Linien mweiter 
vom Rande entiernt liegen, als der Riegel des Streichmaßes reicht, bedient man fich 
auch wohl, zur Aushülfe, des Stellmaßes (S. 675), welches man dann wie ein Streich 
maß gebraucht, nur dab man, weil e3 feine Reißſpitze befigt, an das Ende deſſelben 
einen Bleiftift hält, den man mit fortbewegt. 


Fulr gewifie befondere Fälle erleidet das Streihmak verſchiedene Abänderungen. So 
muß die am Holze hergehende Fläche fonver gefrümmt fein, wenn man gleidlaufend mit 
einer tontaven Kante eine Linie ziehen will. — Soll die Reißſpitze in cine Vertie⸗ 
fung hinabreihen, fo macht man fie angemeſſen lang. — Es iſt ein Streihmak ange» 
geben, um die Breite einer Leifte oder eines ſchmalen Bretes dur eine nad) der Länge 
laufende und zu beiden Kanten parallcie Linie zu halbirent). — Bei den englijſchen 
Tiſchlern fommt ein ſtehendes Streihmak (side gauge) vor, weldes beftimmt ift, 
innerhalb eines von Wänden umgrenzten Raumes (entweder auf dem Boden, oder auf 
der innern Seite einer der Wände jelbft, in der Nähe des Bodens) Linien anzuzeichnen. 
Das gewöhnliche Streihmaß verliert in folden Fällen, und ſelbſt ſchon dann feine Brauche 
barkeit, wenn 3. ®. nur auf der einen von zwei rechtwinklig zujammenftoßenden flächen, 
in der Nähe des Winkels und weit von dem Rande der Fläche entfernt, parallel mit der 
anderen Flache eine Linie zu ziehen ift. Das erwähnte Werkzeug ift ein Holzitlüd von 
etwa 80 mm Höhe, 60 mm Brdie, 20 mm Dide, defien untere Fläche genau rechtwinklig 
gegen die breite Vorderſeite fein muß, deſſen ſchmale Seiten zum bequemen Unfaflen aus 

ift, und deſſen obere Eden abgerundet find. Mitten auf der PVorberfeite befindet 

ch eine ſenlrecht von oben bis unten gehende Furche, in welder ein vierlantiges, 6 mm 
ſtarles Meffingftäbchen eingefenkt und verjchiehbar liegt. Das untere Ende dieſes Stäb- 
hens enthält eine fehr kurze ſtählerne Reikipige, welche rechtwinklig gegen bie breite 
Fläche des MWerkzeuges ftcht, Die Urt des Gebräuches erklärt fich hierna Hart ton jelbft. 


3) Werkzeugfammlung, S. 223, — Polytechniſche Mittheilungen, II. 126. 

RN Berteuslanntung © 224. — Bra, —* & 108. — Polyt. Gentr. 
s) Mittheilungen, Lief. 22 (1840), ©. 114; Lief. 26 (1841), ©. 453, — Polpt. 
’ ig 18H, ®. 5 &. Se: } 16. 3 

—— II. 481. — Wertkzeugſammlung, S. 224. — ®Polyt, Journ., Bd, 
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Man legt die breite Vorderſeite, von welcher die Spige hervorragt (nachdem letgtere durch 
Verſchiebung des Stäbhens an den gehörigen Play geftellt ift) auf die fläche des Arbeit 
Be wo die Linie gezogen werden fol, ftügt zugleich die vorhin als die untere betrachtete 
hmale Seite auf die rechtwinklig anftogende Wand, und führt fie in Berührung mit 
derfelben fort?). Verwandt ift das ftehende Streichmaß der Metallarbeiter (S. 231). 


II. Birfel?). 


Der Zirkel, welcher bei Holzarbeiten am häufigiten gebraucht wird, ift ein ein- 
facher eiſerner Scharnierzirfel mit verftäblten Spigen (compas, compasses). In 
Fällen, wo jolche Zirlel von bedeutender Größe nöthig find, wie beim Maſchinenbau, 
macht man fie von Holz, und nur die Spigen von Eifen oder Stahl, Sehr zwed- 
mäßig iſt für diefen Fall eine Einrichtung, ber welcher mittelft einer Schraube die 
Einftellung der Spihen ebenjo genau al$ bequem verrichtet und zugleich die Feſtig 
feit ihrer Stellung gefichert wird’). Diele Schraube iſt von Holz, und ihre Richtung 
fo, daß fie in einiger Entiernung von dem Scharniere beide Schenkel unter gleichen 
Winkeln durchkreugt. In der Mitte ihrer länge hat fie einen Anopf zum Anfaflen, 
wenn man fie umdrehen will, um den Zirkel mehr zu Öffnen oder zu Ichliehen. Die 
beiden Hälften enthalten Schraubengewinde von gleicher Ganghöhe, aber das Gewinde 
der einen Hälfte iit eim rechtes, das der andern ein linles. So erreiht man, daß 
ſtets beide Schenkel zugleich, in entgegengelegter Richtung bewegt werden, aljo die 
Einftellung ſchnell volbracht wird. Die Schraube geht nicht durch die Schentel, jon- 
dern liegt auf einer Seite derjelben, mo jeder Schentel eine mit einem runden Zapfen 
eingejtedte, demnach von ſelbſt nach Maßgabe der veränderten Deffnung fi drehende 
Schraubenmutter enthält. Dieſer Zirkel mit der eigenthümlichen Stellihraube wird 
zumweilen al3 Federzirlel (vgl. S. 233) konſtruirt, indem man beifen Schentel — 
ftatt durch ein Scharnier — dur einen elaitiichen hölzernen Bügel mit einander 
verbindet*). — Dan bat auch hölzerne Bogenzirkel®), bei welchen bie tyeit« 
ftellung des Bogens durch einen Keil bewirkt wird, und deren Bau übrigens mit 
jenem der eilernen Bogenzirkel (S. 233) übereinjtimmt. Die Böttcher gebraucen 
einen folden doppelten (vieripigigen) Zirkel, defien Schentel paarweile eine 
ungleiche Länge baben, jodak die beiden Deffnungen in einem beftimmten Verhältnifie 
zu einander ftehen®). 

Zum Ziehen jehr großer ſtreiſe werden hölzerne Stangenzirfel (compas A verge, 
beam compasses), deren Spigen von Eiſen oder verftählt find, angewendet ?). 

Hohl» und Didzirlel find vorzüglich den Dredslern nothwendig, und von der 
©. 234, 235 beſchriebenen Bauart. Am gewöhnlichften gebraucht man einen doppelten 
Zirkel, der auf der einen Seite des Scharnieres als Didzirkel (Greifzirkel), auf der an- 
deren Seite als Hohlzirlel zu gebrauchen ift (maitre de danse, maitre à danser, inside 
and outside callipers) .) J. S. 235. 

Zum Zeichnen von Ellipſen gebrauchen Böticher und Tiſchler den befannten Oval« 

irtel (compas à ovale, compas à ellipse, oval compasses), der aber für diehe 
twede nur von Holz gemadht wird 9), 


ı) Mittheilungen, Lief. 24 (1811), S. 245. — Polyt. Gentr. 1841, Bd. 1, ©. 91. 

R Aa ie XXXIV. (1835), p. 112. — Rolyt. Journ., BD. 
>) Werkjeugfammlung, S. 96. — Karmarſch, Mechanik, S. 132. 

4) Deutjche Gewerbezeitung 1847, S. 71. — Polgt. Eentr. 1817, S. 485. 

) Technolog. Encytlopadie, VIII. 592, 

*) Technolog. Encytlopadie, VIII. 571. — 
7) Nosban, Manuel du menuisier, J. 185. — Technolog. Encytlopädie, VIII. 577. 
8) Nosban, Manuel du menuisier, 1. 180, 

9), Technologiſche Encyllopäbie, VIII. 618. 
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IV. Lehren. 


Ueber diejelben gilt im Allgemeinen das, was ©. 337 und f. gelagt if, Doc 
werben fie bei Holzarbeit verhältnikmäßig wenig gebraucht, außer von den Drechslern 
zur genauen Ausführung gegebener Profile an gedrehten Gegenftänden. 


V. Winkelmaße (vergl. S. 238)%). 


Dergleihen find theils zum Nachmeſſen feitbeftimmter Wintel, theils für Wintel 
verſchiedener Größe eingerichtet: zu den erfteren gebört das eigentlihe Wintelmab, 
das Gehrmaß und die Adıtlante; zu den legteren das Schrägmap. 

Das Wintelmah (ber Wintel, öquerre, triangle, square) bient zur 
Anzeihnung rechter Winkel und zur Prüfung derjelben an ausgeführten Arbeiten, 
g" feiner gewöhnlichen Geſtalt beſteht es aus einem kurzen, diden (Anſchlag, 

opf, tige), und einem langen, dünnen Schenkel (Zunge, Blatt, lame), über 
deſſen beide Flachen der eritere vorſpringt, ſodaß man ohne Mühe genau das Wert- 
ug an die Kante eines Arbeitjtüdes legen lann, um auf deſſen Fläche Linien recht: 
winklig gegen die Kante zu zieben*). Der Anichlag ijt immer von Holz, aber oit 
en mit Meifing belegt; der dünne Schenkel wird nicht felten von Stahlblech 
gemadt, 

Um Börperlihe rechte Winkel zu prüfen, taugt natärlih aud ein Winlelmaß mit 

lei diden Schenteln; aber immer muß ſowohl der innere als der äußere Mintel bes 
Snftrumentes volllommen richtig fein, da beide gebraudt werden. Bringt man auf der 
Innenfeite beider Schentel eines Winkelmakes eine Eintheilung an, fo dient dafſelbe be= 
quem zum Mefien der Dide von Hölzern (equerre d’&paisseur). Bei fehr großen Win- 
lelmaßen verbindet man, zu Gunften der Sefligkeit, die beiden Schenkel (nicht eben an den 
Enden) durch eine diagonale Xeifte (&charpe); dann iſt der innere Winfel nur unter 
der erg gebraudyen, daß der zu prüfende Gegenftand nicht Re grob if, um 
in die dreiedige Deffnung eingebracht zu werden. Die Prüfung des Winlelmakes auf 
feine Richtigkeit ift eine jo einfache umd befannte geometriiche Aufgabe, daß deren Aus- 
führung Hier nicht zu beichreiben nöthig fein wird. — Der Shubmintel (S. 239) 
wird von Drechslern gebraudt. 

Das Gehrmaß (öquerre-onglet, öquerre A onglet, mitre square) dient, um 
den halben rechten Wintel, und folglih auch deſſen Craänzungsminfel (135%) anzu⸗ 
zeichnen. Der Winkel von 45° führt in der techniſchen Sprade den Namen Geh- 
tung (onglet, anglet, biais, biaisement, mitre, mitre), und kommt bei Beftand« 
theilen, welche zu einer rechtwinkligen Ede verbunden werden, regelmäßig vor. Man 
ſchrägt nämlich die beiden Stüde nah dem Winkel von 45° ab, fügt die ſchrägen 
Seiten an einander und jagt dann, fie ſeien auf die Gehrung zufammengelegt (assem- 
blage d’onglet), Man giebt dem Gehrmaße mehrerlei Geftalten. Am einfachſten 
gleicht es einem Winkelmaße, bis auf den Umftand, daß bie beiden Schentel ftatt des 
MWintels von 90% einen Winkel von 135° mit einander bilden; wodurd, wenn der 
Anihlag an den geraden Rand eines Holzitüdes gelegt wird, nad der Kante des 
Blattes die Linie gezogen werden kann, welche unter 45° gegen den Rand geneigt ijt. 
Dit verlängert man den Anichlag über den Winkel hinaus, ſodaß das Werkzeug 
ungefähr die Form eines 7 erhält, alfo auf der einen Seite den Winkel von 45°, 
auf der anderen den Mintel von 135° darbietet. Manchmal wird dagegen der Ans 
ſchlag jo abgefürzt, daß er in der Breite gar nicht, vielmehr nur in der Dide über 
das Blatt vorjpringt, 

Noch eine andere Form ift folgende ®): Man denke ſich den Anfchlag als eine eimas 
ſtarle flache Keifte, welche mitten auf einer ihrer ſchmalen Seiten eine nad der Länge 
binlaufende Furche oder Nuth befigt, und in diefe ein dünneres Bretchen einjegt. Wir 


#) Technologiſche Encyllopädie, IX. 501. 
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nehmen an, das Ganze jei jo aufgefleflt, dab der Anſchlag vertital if. Nun werde der 
untere Rand des Anſchlages und des Brelichens in einer unter 45° gegen die Horizons 
tale geneigten Richtung abgefchnitten; dadurd bildet die lange Kante des Anſchlages mit 
der neuen Schnittianle einen Wintel von 135°, und mithin das Gehrmaß. Das obere 
Ende des Werkzeuges wird horizontal abgerichtet, und dient jomit als gewöhnlides Wins 
felmak (für ——— rechte Winkel), Endlich verficht man noch das Bretchen mit 
einem. großen rehtwinkligen Ausſchnitte, defien Spige bis an den Anſchlag reiht, und 
welcher wie der innere Mintel des | gegen Winlelmaßes gebraudpt wird, um aus— 
fpringende rechte Winfel an Arbeitftüden zu prüfen. 


Die Achtkante iſt dem Gehrmaße nanz ähnlich, nur in ben Winkeln davon 
verichieden, welche (ftatt 45° und 135°) hier 67%/,° und 1121%° find. Man gebraucht 
diefes Werkzeug zur Zurichtung folder Holzftüde, welche zu einem Achtede zufammen- 
ging! werden; denn die Winkel im Achtede find folche von 135°, wovon die Hälfte 

12°. 

Tas Shrägmaß, der Shrägmintel, Shrägmodel, Stell» 
mwinfel,die Shmiege, fausse équerre, sauterelle, bevil, einfach (angle bevil)*) 
und doppelt (7 bevil), ift ganz der Beſchreibung S. 239 entiprehend., Man madıt 
es für den Gebraud der Holzarbeiter entweder ganz aus Holz, oder den Anichlag 
von Holz und das Blatt von Stahlbledb; felten find beide Theile von Eiſen, Stahl 
oder Meifing. Empfehlenswerth it eine Einrichtung, wonach durch Verſchiebung des 
ftählernen Blattes die Schmiege als eine einfache und als doppelte nad Belichen ge- 
braucht werden fann (slide beril)®), 


VI Richtſcheit. 


Um zu erforichen, ob die Fläche abgehobelter Breter volltommen eben (degauchie) 
iſt, ftellt man ein ſehr gerades Lineal (Richtſcheit, straight edge) mit ber Kante 
an vielen Stellen und nad verfchiedenen Richtungen darauf, wobei überall die voll« 
fommenjte Berührung fich zeigen muß. Die Tiſchler bedienen fi) hierzu gewöhnlich 
des jogenannten doppelten Richtſcheites (winding sticks), nämlich zweier 
bölzerner Lineale, jedes z. ®. 450 oder GOOmm Jang, 50mm hreit, J2mm did, welche 
man — jolange man fie nicht gebraucht — mittelft zweier Zapfen, die auf der breiten 
Fläche des einen jtehen und in Löcher des anderen pallen, zuſammenſteckt, damit fie 
nicht einzeln verlegt werden. Zu der obengenannten Anwendung reicht allerdings ein 
einziges Lineal hin; das zweite aber gewährt den Nugen, dab man fich jeden Nugen- 
blid von der durchaus erforderlichen Geradheit der Kanten (dur Aneinanderlegen 
derjelben) überzeugen kann. Dieſe Borficht ift, des möglichen Werfens wegen, jehr 
weientlih. Das doppelte Richtſcheit dient aber auch als ein empfindliches Prüfungs« 
mittel, um die windichiefe Beichaffenheit einer langen Fläche zu entdeden, in welcher 
Abfiht man die beiden Lineale nahe an den Enden der Flache parallel zu einander 
aufjtellt; beim Darübervifiren deden ſich alsdann die oberen Kanten der Lineale voll» 
ftändig, wenn die Ebene richtig iſt. 

Die franzöfiihen Tiſchler haben leihem Behufe eine etwas andere Vorrichtun 
(reglets), die —3 beſteht J — etwas dicke Bretchen, — 
einem quadratiſchen Loche in der Mitte, find auf eine recht gerade vierlantige Stange 
oeſchoben, und Lafjen ſich auf derfelben im geringere oder größere Entfernung von ein« 
ander — Ihre unteren ſchmalen Flächen müſſen ſehr gerade abgerichtet und bei 
eder Stellung, die man ihnen längs der Stange giebt, genau in derſelben Ebene fein. 

enn beim Aufſehen des Werlzeuges auf die verfhiedenen Theile einer Fläche ſich 
Bee En — Berührung bemerken läßl, jo iſt ein Mangel in der Eben» 
i er e. 


1) Nosban, Manuel du menuisier, I. 192, 
2) Mittpeilungen, Kiej. 66, 67 (1852), ©. 221. 
2) Nosban, Manuel du menuisier, I. 135. 
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VO. Senkblei und Setzwage. 


Bei der Aufftellung mander Tiichlerarbeiten (3. B. Billardtiſche, Bauarbeiten), 
bölgerner Mafchinen u. }. w. lommt es weſentlich darauf an, dak gewiſſe Theile eine 
genau horizontale oder vertifale Tage erhalten. Hierzu werden die beiden genannten 
Gerätbichaften gebraudt. — Das Sentblei (fotb, Senklotb, Bleiloth, 
plomb, fil à plomb, plumbine), womit man erforicht, ob ein Gegenitand jenkrecht 
(d’aplomb) fteht, ift wie befannt nicht3 weiter als eine dünne Schnur, an welder ein 
loniſches, birnenförmiges oder ähnlich geſtaltetes Gewichten von Blei, Eiſen oder 
Mejfing angebracht iſt. Da die joldergeitalt beichwerte Schnur freihängend von jelbit 
die vertifale Richtung annimmt, jo darf man fie nur neben eine zu prüfende Kante 
halten, um deren etwa vorhandene Abweichung von jener Richtung zu erfennen. Das 
Eentblei gebraudt man auch, um einen Punkt zu finden, der jenfrecht unter einem 
anderen gegebenen liegt; und man verfieht. hierzu das Gewichtchen unten in feinem 
Mittelpunfte mit einer Spitze. 

Um ebene Flächen horizontal zu ftellen, dient die Sezwage (niveau, niveau 
à plomb, Zevel)}, der man gemöhnlich die folgende Geftalt giebt. Ein wie der um« 
gelchrte Buchitabe T (L) geitaltetes Holzitüäd, von etwa HOmm Dide und 7Owm Breite 
an jedem feiner drei Arme, wird auf der unteren jchmalen Fläche genau rechtwinklig 
gegen die breite Vorder- und Hinterflache abgerichtet. Ferner macht man von unten 
ber in der Bodenfläche einen Ausſchnitt von der Beitalt eines 1, der ſich gerade 
unter dem ſenkrechten mittleren Theile befindet, zieht von der Mitte dieſes Aus- 
ſchnittes eine gegen die Bodenfläche ſenkrechte Linie hinauf, bezeichnet deren Enden 
durch tiefe Stiche, und hängt an dem oberen Endpunkte der Linie den Faden eines 
Eentbleies an, deſſen Gewicht in dem Ausichnitte jpielt. Wird das Werkzeug, in der 
bei der Erllärung angenommenen aufrechten Stellung, mit der unterften ſchmalen 
390mm langen Fläche auf eine horizontale Ebene geſeht, jo dedt der Faden den Strich 
oberhalb des Ausichnittss: dadurch alio, daß dies nicht ftattfindet, giebt fich jede Ab- 
mweihung von der horizontalen Lage des Gegenitandes zu erfennen, wenn man die 
Prüfung mit der Sepwage in verichiedenen Richtungen vornimmt, Kleinere Sepwagen 
madht man aus Meſſing in Geſtalt eines gleichichenkligen rechtwintligen Dreiecs 
(niveau triangulaire), deſſen Hypothenuſe auf die, zu prüfende Fläche gelegt wird, 
mwährend von der Epite des rechten Winkels die mit Blei beichwerte Schnur herab- 
hängt, Dann kann ein aus der gedachten Spike als Mittelpuntt beſchriebener ein« 
getheilter Quadrant dazu dienen, den Neiqungsmwintel ſchräger Flächen zu beftimmen. 
— Man kann ein 600mm [anges und 150mm hreite® Bret genau rechtwinklig zur 
richten, auf einer Fläche deſſelben die Breite durch eine ganz entlang gezogene Linie 
balbiren, an einem Ende einen halbrunden Ausichnitt für das Sentblei machen, und 
den Faden des letzteren an dem entgegengejegten Endpunkte der Linie durch Einklem- 
mung in einem kurzen Sägenichnitte befeftigen. Sept man das Bret mit der unteren 
ſchmalen Seite auf eine Fläche, welche wagerecht, oder hält man eine der lungen 
Kanten feitwärts gegen eine ſolche, die vertifal fein joll, jo darf der Faden nicht von 
der Linie abweichen. — Durd eine beiondere Einrichtung der Sehwage wird erreicht, 
dab man nicht nur die Neigung einer vorhandenen Linie oder Fläche gegen den 
—— beſtimmen, ſondern auch eine geforderte Neigung herſtellen lann (niveau de 
pente)?). 

Unter den englij Tiſchlerwe en findet man auch das Winlelmaß mil der 
Setzwage bereinigt ne % IH nämlid ein rechtwintliges Dreied von 
Slahlblech, neben defien einer Kathete der Faden eines Heinen Sentbleies herabhängt. — 
Es giebt auch Setzwagen, melde zur Prüfung vertifaler wie horizontaler Flächen dienen 
und bon geneigten Flächen den Neigungswintel in Graden angeben ®). 


#) Bulletin d’Enco ement 1861, p. 321. — Polyt. Gentv, 1861, ©. 1347. 
2) Mittheilungen 1853, ©. 266; 1861, &. 152. — Polyt. Journ, ®b. 131, 6.841. 
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In manden Bällen gebraucht man zur SHorigontalftellung eine Waſſerwage 
(Röhren« oder Dofen«Libelke), wodurch größere Genauigkeit als mit der Setzwage erreicht 
werden Tann, weil das Inftrument empfindlicher it. An Winfelmafen ift öfters auf der 
inneren Seite des Anſchlages eine Nöhren-Libelle (spirit Tevel) eingelafien; ja man bat 
fogar Winfelmak, Gehrmaß, Schrägmaß und Waflerwage in einem und demjelben Ins 
firumente vereinigt *). Empfehlenswerth find Meine Taihen-Waflerwagen, welche zum 
Gebrauh am jedes zur Hand befindlice Lineal oder Winfelmak angejchraubt werden 
fönnen Wi ſowie Röhrenlibellen in genau rechtwigklig gearbeitetem men oder Saften, 
defien Außenfeiten an eine horizontale oder vertifäle fläche gelegt, auch die Unterfuchung 
der letzteren geftatten; endlich ſolche mit eingetheiltem Halbkreis und in denfelben ein» 
—— en wodurd man die Neigung ſchiefer Flächen mißt (niveau 
e pente & vis), 


Dritte Abtheilung. 
Mittel zur Zertheilung und Formung’. 
I. Art, Beil, Texel. 


Art und Beil find zwei einander jo nahe verwandte Werkzeuge, dab nach dem 
in den Gewerben eingeführten Sprachgebrauche eine ftrenge Untericheidung derſelben 
nad beitimmten Kennzeichen nicht durdzuführen ift. Im Allgemeinen kann indellen 
als richtig angenommen werben, daß 1) die Art zum Spalten des Holjes und zum 
Behauen aus dem Groben, dagegen das Beil vorzüglich zum Neinbehauen gebraucht 
wird; 2) die Art größer, aber an der Schneide jchmäler und mit einem längeren 
Stiele verjehen ift, als das Beil; 3) die Art von beiden Seiten der Schneide zuge 
Ichärft ift, das Beil aber nur eine Zuſchärfungsfläche (biseau) hat, wodurd bei der 
eriteren die Schneide in die Mitte der Dide, bei dem legteren an eine der Seiten« 
flächen zu liegen kommt. Uebrigens find die Benennungen der Haupttheile bei beiden 
Werkzeugen übereinftimmend. Der hohle Theil, in welchem der Stiel (Delm, manche) 
ftedt, wird das Debr oder die Haube, auch das Haus (oeil, douille), deſſen 
binterfte Fläche, welche gemöhnlich verftählt ift, die Platte, der Naden, genannt. 

Die Art (cogude, coignée, hache, ax, axe)*) iſt (abgejehen von ihrer Anmen- 
dung zum Holzfällen und Holzipalten) faſt ausichließlich zur Verfertigung der gröbjten 
Holzarbeiten, aljo bei ben Zimmerleuten, im Gebrauch. Hier fommen vor: 

1) Die Zimmerart, Bundart oder Bandhade (cognee)’), 300mm 
lang (rechtwinklig gegen den Stiel gemefjen), an der zweifeitig zugeichärften Schneide 
85 bis 100mm breit, Die Schneide ift geradlinig, der Stiel MOmm fang (das im 
Dehr ftedende Ende mitgerechnet). Gewicht 1,8 bis 3,6%, Sie dient zum Behauen 
der Holzflächen. 








1) Brevets 1844, T. 38, p. 336. 

») Mitteilungen 1853, ©. 110; 1860, S. 165. — Polyt. Journ., Bd. 129, ©. 336. 

3) Die zur Bearbeitung des Holzes angewendeten Werlzeugmaſchinen. Bon 3. Line 
denhagen. 8. Weimar 1862. (Bd. 69 des Neuen Schauplages der Künſte und 

ndwerfe.) — J. Richards, A treatise on the construction and opera- 

tion of wood-working machines. London, New-York 1872, — J. Richards, 
on the arrangement, care and operation of wood- working Factories 
and Machinery, New-York, London 1873. — W. F. Erner, Werkzeug- 
maſchinen für Holzbearbeitung auf der Wiener Weltausitellung 1873 Wien 1874. 

4 Technolog. —— 1. 417. — Mittheilungen, Lief. 8 (1836), ©. 71; Lich. 9 
(1836), &. 139. — Polyt. Journ. Bd. 44, ©. 288. — Deutiche Gewerbezeitung 
1350, ©. 430, 

5) Wolfram, Handbuch für Baumeifter, I. Bd. Rudolſtadi 1821, ©. 459. 
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2) Die Querart, Zwergart (bisaigud, bösaigue)!), um Löcher auszu⸗ 
bauen ıc.; hammeräbnlich geitaltet, nämlich jo, dak das Blatt oder Eiſen über beibe 
Seiten des Stieles gleih weit vorragt; 500mm lang, an jedem Ende mit einer 
Schneide verjehen, wovon die eine (planche, panne) dünn, zweijeitig zugeſchärft, 
40mm breit und parallel zum Stiele geftellt ift, die andere, viel didere, nur von außen 
(von der dem Stiele entgegengejegten Seite ber) eine Abichrägung bat, nur 25mm 
mißt und quer gegen ben Stiel fteht. Der Stiel iſt MOmm Lang. 

3) Due Stoßart, Stichart (mortice axe)®), zum Auspugen der Zapfen 
und Zapfenlöcer; in der Hauptiorm ber Zimmerart ähnlih, aber 500mm lang, an 
der Schneide und durdhaus 60mm breit. Die Zulhärfung liegt nur auf einer Seite, 
und erftredt fi außer der zur Haube parallelen Schneide noch 110mm meit längs 
der zwei anitoßenden Ränder hinauf. Ein Stiel wird hierbei nicht gebraucht; man 
faßt die 150=m [ange Haube unmittelbar mit der Hand, da das Werkzeug nicht ge 
Ihmungen, jondern nur ftoßend mit geringer Erhebung angewendet wird, . 

Das Beil (hache, hachette, hatchet)®) ift unter ben Holz verarbeitenden 
Gemwerben weit allgemeiner verbreitet. Wenn es, wie oft geichieht, zum Spalten und 
groben Behauen Meiner Holzitüde gebraudt wird, jo hat es eine zmeijeitig zuge 
ſcharfte Schneide und einen geraden Stiel. Bedient man ſich defjelben zum Ebnen 
von Flachen, jo iſt die Zuſcharfung einfeitig, der Stiel etwas nad der abgeichärften 
Seite des Plattes hinaus gefrümmt, damit die Hand ihn ungehindert umfalfen kann, 
während die ebene fläche des Eiſens platt das Holz berührt. Aus demjelben Grunde 
ift oft noch überdies die Haube jo gegen das Blatt geitellt, daß fie mit der Fläche 
deſſelben einen Beinen Winfel macht, und aljo der Stiel (auch abgejehen von jeiner 
Krümmung) eine von der flachen Seite abweichende Richtung erhält. Einige Arten 
fommen als rechte und linfe Beile vor, bloß dadurch verjchieben, daß die Zur 
ſcharfung, vom Stiele aus betrachtet, am der rechten oder an der linken Seite des 
Blattes liegt, wodurd das Werkzeug zun Arbeiten mit der rechten oder linten Hand 
geeignet wird. Schr gewöhnlich gebraudt man das Beil auch umgelehrt, ſtatt eines 
Hammers, um mitteljt des verftählten Nadens Nägel einzuichlagen; zu dieſem Behufe 
iſt oft die Fläche des Nadens mit Heinen Grübchen oder kreuzweiſen Furchen verjehen, 
damit fie nicht von den Nagellöpfen abgleitet. Um Nägel, die fih beim Einſchlagen 
biegen, ohne Zange wieder auszuziehen, dient ein tiefer und ſchmaler Einſchnitt in dem 
Blatte des Beiles, oder ein Loch, welches in eine ſchmale Kerbe ſich verlängert; man 
giebt auch wohl dem Beile hinten an ber Haube einen aus zwei etwas gebogenen 
Lappen bejtehenden Nägelzieber. 

Die wichtigeren Arten des Beiles follen hier angegeben und nad den Gewerben, 
für melde fie zunähft beftimmt find, abgetheilt werden, Dabei ift überall die Schneide 
als einfeitig zugefchärft anzunzhmen, wo nicht dad Gegentheil ausdrüdlich bemerlt wird. 

a) Beile für Zimmerleute ©): 

1) Das Breitbeil, Dünnbeil, Zimmerbeil, doloire, &paule de mouton 
(rechtes und linkes), zum Ebnen der mittelft der Zimmeragt beſchlagenen Flächen; an ber 
(faft geradlinigen) Schneide 320 mm breit, der Stiel 600 mm fang. 

2) Das Handbeil, Heiner als das vorige, mit gerader Schneide und 450 mm 
langem Stiel; zum Behauen Heiner Hölzer, die man in einer Hand halten fann, zum 
— der Nägel ꝛtc. 

b) Für Wagner (Stellmader) : 

1) Das Rihtbeil, Rundbeil, die Rundhade, mit 300 mm langer, ſtarl bogens 
förmiger Schneide, und 450 mm langem Stiel. 

* Die Stockhache, das Stodbeil, ein Meines Beil mit wenig gefrämmter 
neibe. 


1) Wolfram, II. Pb. Rudolſtadt 1824, ©. 3. 

2) Wolfram, II. 3, 

») Technolog. Encptlopädie, II. 1. 

* Wolfram, Handbud für Baumeifter, I. 460, III. 3, 
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3) Die Spitshade, greij und dünn: Die Schneide nach dem Etiele zu in Vier 
te lfreisform gerundet, in der entgegingefehter Richtung gerade und gu einer langen Spige 
auslaufend, 

4) Tos Felgenbeil, von beiden Zeiten zugeſchärft, an der Schneide 150 bis 
174 men breit, der Ztiel Hr mn Jana 

ec) Fur Bölicher r}: 

1) Tas Preitbeil, Yenfbeil, die Yreithade, Binderbarie (Holoire, droad 
we), Zihmm tin der Nhtung Dir Sneide) lang, Ir mm breit, dunn im Blalie; 
Schneide bogenſörmg; der Ztrel 10 nz ueb zum Lang. 

2) Tas Segerz tin Ungarn und, Oeſterreich gebränchlich), mit ſtärler gefrämmter, 
u bis dr nm hanger Saneide, und im der Pest Ziel enſgegengeſegren Richtung ſpitz 
quslanfend. Tieſes und das vorige daucn zum Behauen der Faßſtale und zu üblichen 
Arbeiten, 

3) Tas Gaudbeit Linefchett mas engliſchet Art, sit 170 men Langer, wenig bogen« 
fürmiger Schneide nd Am ana Jangem Zeiler zu lleineren Arbeiten 

I) Tas venthie Damdbreits in Par Malie Der Schneide Let mm Preit (parallel mit 
tom Stiche gemeiten), der Stiel mm Kar, Tie Schreide bittet nah der Gticljeite 
Inst cinen ftarten Bogen, tere ci Wirrtelluis, Tau ber weiterhin ziemlich gerade bis 
an das dem Ziele cutgegengeeehle Ende, wo tes Blatt reqttwinttig genen den Stiel ab⸗ 
nildentsen it, 

5) Tie Kliebhace, zweilatig yearitiarit, Porn am Der Scheide breit, mit 
Ic; zum Zyulten Hetner Kreigstiic 
re, ahnech deut nlcitinanmmen Werlzeuge der Wagner, aber Heiner. 
meſſer levchwire,, melmehr sine Ku Häackieſſet als ein eigente 
hhes Beil, aber aleich einent ſolchen einiettig zugecarft. 
4) Air Tiſchler: 

1) Tes Schreinerberl, Triglorbett, mit dem Haudbeile der deurſchen Böttcher 
(5 oben ce, Ay abercnilsmmen), 

2) Ins mundi tl, die Tiidle chade (lache ä& poile, ha hereitte, hacheron, 
luchen, hacherte), Yan eier Seile, auch vor beiden Seiten zugeſchärft, mit 150 bis 
170 mm mehender, wein nettiimmmtirt Scheide und Jam nn kangem Stile. Vie Drechß⸗ 
ler bedienen ſich dieſes KRerlzeuge beulls 

Beile und Aerte milk wart verſſählt, anbärtet amd bis zur violetten oder blauen 
Farbe angelaſen ſein. Bar din mletig enysihlffenen Al der Ztuhl in die. Mitte des 
Kriens giggeihmeistr bei Den nur vor ter Säte geſchärftert Kegt er als eine dünne 
Platte (table) außen auf jemr Flach, welche nicht abgeſchärft it, Tie Beſeſtigung des 
Stieles verdient Aufmer!ſamleit. Am beiten It es, wenn das Oeht nech der Seile hin, 
wo der Stiel mht deraustezet, Bih eiwas ermertirt Who treibt das gehdrig paſſend ger 
machte, japfenartin abadente Ende des Elieles mil Gewan em, ſpaltei daſſelbe auf, FÜHL 
den Spalt mit einem hinein geſchlaägeuen Keile von harſem Holze, ſchneidel den herbor« 
ragenden Theil des Stieles nd des Kenlts etwa 2m wert. bor dent Oehrt ab, und ſtaucht 
ihm durde Dammerichlöne je aufımmen, Lok er mit den Eiien eben wird, Die Gtiele 
werden ans Eſchen · oder Makbihenbelz gemadt; Erunme arbeitet man am beſten auß 
drummgewachſenem Hetze: ſeuſt bene men fe mug as Feuer; atı wenigſten günftig für 
die Tanerhaftigleit fl 03, Die Krummung uns geradem Hole durch Behauen und Zu⸗ 
ſchneiden au bilden. 

Unter dem Namen Terel, Teret, Tedtſet, Teidiel, Deiflel, 
Daue, Krummhane (issette, essrttn, asseun, hachette, erminette, herminette, 
eedzr, adedece, Anwalt} gebrauchen mehrere Holzarbeiter ein beilartiges Werkzeug, 
wm tontave Flächen ſwie die innere Seite der Faßdanlen, der Radielgen, Waſſer⸗ 
rinnen 22.) zu behanen, wie auch um anf ebenen Flachen gu arbeiten, welche wegen 
ihrer borisontalen Lage die bequeme Anweudung des Weiles nicht geltatten. 
Eigenſhumliche des Terels bett darin, daß Das Mate nicht aunahernd in einer 
Ebene mit dem Ztiele liegt, Sondern quer augen denſelben geftellt iſt. Die Zuſchär⸗ 
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+) Technology. Encytlevadie, VIII. 565, 614. 022. 
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fung der Schneide liegt auf der inneren (dem Stiele zugemwendeten) Seite, Webrigens 
untericheibet man gerade (herminette plate) und Irumme (herminette creuse, 
b. & gouge) Terel: bei erfteren it das Blatt flad, und nur etwas gegen den Stiel 
binabgebogen, die Schneide gerade, oder fait jo; bei ben legteren it es nicht nur 
ftärfer nad) dem Stiele zu gefrümmt, fondern aud der Breite nach gewölbt (ſodaß 
die hohle Seite unten bin ſteht), und die Schneide noch überdies dergeltalt bogen- 
förmig, daß die Endpunfte, mit der Mitte verglichen, zurüdgezogen ericheinen, Oft 
eritredt fi) über die Haube hinaus eine Verlängerung des Blattes, welche die Geitalt 
eines Hammers mit flacher vierediger Bahn bat und als folder gebraucht wird, 

Der gerade Terel der deutichen Vörtcher hat gewöhnlich eine 60 mm breite Schneide, 
einen 300 mm [angen Stiel und den erwähnten Hammer. Unter den engliſchen Böttcher« 
Werkzeugen befinden ſich folgende Arten von Texeln: 1) Gerader Texel, Krummhaue 
barrel howel), Schneide 60 mm, Stiel 320 mm ; 2) rummer Terxel, Mollenhaue (duts 

owel), Schneide 12) mm, Stiel 340 mm; 3) Gerader Terel mit Kammer (notching 
adze), Schneide 66mm, Stiel 340 mm; 4) Krummer Terel mit Hammer (roundin 

adze), Schneide 100 mm, Stiel 100 mm, — Der fFelgenterel bei den Wagnern iR 
ein gerader, an der Schneide 100 mm breiter, mit 340 mm fangem Stiel. — Die Zim- 
merleut® gebrauchen, außer den gewöhnlichen geraden und frummen Texeln, einen Ge» 
rinne-Terel, deilen Schneide 35 mm mißt und die Geflalt der Figur — hat, wenn 
man fich die beiden Winkel abgerundet vorftelt : der Stiel ift 500 mm fang. Um auf 
der Erde liegendes Holz (4. B. Eiſenbahnſchwellen) im Stehen zu bearbeiten, giebt man 
dem Terel einen Stiel von etwa 300 mm Länge. 


II. Mefler. 


Zum Abichneiden, Zeripalten und Zuichneiden Heiner Holzbeſtandtheile, zur 
Bildung von Einichnitten, ja zum Glätten und Zurichten ſelbſt größerer Cherfläcen, 
die nicht eben find, werden verichiedene Arten von Meflern gebraucht, Diejelben 
werden nicht, wie Art, Beil und Terel, durch Wirkung eines Schlages, jondern durch 
den unmittelbar von Hand ausgeübten Drud zum Eindringen gebracht, daher fie bei 
verhältnikmäßig langer Schneide nur geringe Male haben. Es giebt Werkzeuge 
(Schlagihniger), welche bald wie ein Beil, bald wie ein Meſſer gebraudt werben, 
daher den Mebergang von ber einen zur anderen Werkjeuggruppe barftellen. Das 
einfachſte aller Meſſer iſt ber Schniger (couteau, wäittle), welcher von Tiſchlern!), 
Boͤttchern?), Korbmachern ıc. angewendet wird. Bei den gewöhnlichen Schnigern der 
Böttcher iſt die Klinge 100 bis 10mm lang, etwa mm breit, zugeipigt und wird 
in einem 100mm fangen, mit der Hand zu umfafjenben Hefte befeftigt; die Schneide 
bildet eine gerade oder leicht nach auswärts gefrümmte Linie. Auch der gemöhnliche 
Korbmacher-Schniger (shop knife)*) hat ein kurzes Heft und untericheidet fih von 
dem vorigen vorzüglich durch die etwas geringere Dide; feine Schneide ift immer 
gerablinig, da3 Ende der Hlinge entweder in eine jcharfe Spitze auslaufend oder auch 
ftumpf abgeichnitten. Außerdem gebrauchen die Korbmacher öfters einen ganz kurzen 
Schniger mit ſtark fonver bogenförmiger Schneide (picking knife), um auf der fon« 
laven Innenfläche der Nörbe hervorragende Weidenruthen-Enden wegzunehmen. Der 
Tılchler-Schniger (den man fait nur anwendet, um Linien quer über die Falern in 
das Holz einzufchneiden) wird mit einem 500mm fangen, oben zum bequemen Aufs 
legen auf die Achſel gebogenen Stiele verjehen; die Klinge hat 100mm Länge, 25 oder 
Hmm Breite, einen ziemlich diden Rüden und eine gerade, in eine ſcharfe Spige aus— 
gehende Schneide, 

Zum Beſchneiden des Holzes auf der Schnigbant (S. 672) hat man in den 
Wertitätten der Böttcher, Wagner ꝛc. die befannten, mit zwei Handgriffen verſehenen 
Schnittmejfer, Reifmeſſer, Zugmeſſer, Ziehmeffer (plane, drawing 

1) Polytechn. Mittheilungen, IIT, 10, 

) Technologifche Encpflopädie, VIII. 606, — Polytechn. Mittheilungen, III. 9. 

) Pofytehn. Mitteilungen, IIr, 9, 
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knife)*), welche einfeitig zugeihärft, 45 bis 50mm breit, an ber Schneide 230 bis 
400mm fang find. Eie find entweder gerade (Geradeiſen, drawing knife), zur 
Bearbeitung ebener und fonverer Flächen; oder gebogen (frummeifen, hollow- 
ing knife), zum Gebrauch auf konlaven Flächen; in England lommen bei ben Bött- 
chern Schnittmefler vor, deren Mlinge zum Theil gerade, zum Theil frumm ift, alfo 
beide chen genannte Arten in fich vereinigt (igger knife). Den rummeijen ähn- 
lich, aber Heitter und viel ftärker achogen, find die Shaber, Rundſchaber 
(round share), zum Olattihaben Heiner Böttcherarbeiten im Junerne). Bu den 
Echnittmeffern gehört auch das Stödhenmeijer der Wagner, weldes zwiſchen 
feinen zweit Griffen ſtatt der Klinge bloß einen Eiſenſtab enthält, in welchem quer 
(ungefäbr parallel zu den Griffen) ein nur 24 bis 50mm breites Meier (Stöddhen) 
mittelft feiner Angel und einer Drudichraube befeitiat wird. Man lann hiermit jehr 
bequem in ſchmalen Näumen arbeiten md, wenn man ein Meier mit bogenförmig 
ausgeſchweifter Schnetde (einen jogenannten Stab) einjegt, auch die Runditngen von 
Leiftenwerf beſchneiden oder abichaben, 

Oft gebraucht man zum Schnitzen und Beichneiden des Holzes (. B. um ihm zum 
Finipannen im der Drehbank die rohe Geftalt zu geben, fo wie bei Berferligung ber 
Echuhleiften, größeren Kinderſpielzeuges sc.) ein Schnitzmeſſer mit langem cıjernen 
Griffe, mweldes an dem diefem Griffe entaegengelchten, Über die Scheide hinaus vera 
längerten Ende einen Haken bildet, um mitteljt defjelben im einem auf der Werlbank an⸗ 
gebrachten Ringe eingehängt zu werben, wodurd ein Drehpunlt fir die auf und nieder 
schende Bewegung entfteht ?). Manchmal wird ein ähnliches Meſſer, mit 300 bis 340 mm 
langer Schneide, in Senfregtführungen angebradht, um eine genauere Bewegung zu ers 
halten, Wird das Holz eine Stunde lang in Waſſer gelockt oder ſtark mit Waflerbampf 
netränft, fo offenbart e8 in noch heikem Yuftande einen hoben, das Schneiden mit dem 
Meſſer jehr erleichternden Brad von Meichheit und Geſchmeidigleit. Birken⸗, Erlenholz ıc. 
fönnen auf diefe Weife vorbereitet, mit erflaunliher Schnelligkeit der Länge nad in 100 
bis 150 mm preite Blätter geichnitten oder gehalten werden, welche man dann dicht zus 
ſammengepreßt trodnen laßt, damit fie ſich nicht werfen. Ja ſelbſt quer durd die Faſern 
geht unter der gedadıten Umftänden das Zerſchneiden mit dem Mefler jo gut ohne Bruch 
don Statten, dak man aus abgedrehten und in der Achſe durchbohrten Zylindern von 25 
big 50mm Durchmeſſer 6 bis Smm dicke Scheiben ſchneidet, welche ald Mäder an Heinen 
Kinderwagen gebraudt werden. 

Um Zeichnungen (zu Prudformen) in Holz zu ſchneiden, dient eine lleine, 
Iharfpigig zugeichliffene Meferklinge*), melde in ein 170mm Tanges Heft fo gefaßt 
ift, dab nur die Spibe hervorragt, die Mlinge aber nach und nad herausgezogen 
mwerden kann, in dem Make, mie das Nachſchleifen es erfordert. 

Endlich ift unter den mefferartigen Werkzeugen noch ber bei ben Tifehlern ge 
hräuclihe Shneidmodel (trusquin A lame, eutting gauge) anzuführen, womit 
gerade Schnitte ins Holz gemacht oder von dünnen Holzblättern gleihbreite Stüde 
(3. B. zu eingelegter Arbeit) abgeichnitten werden. Gr bat völlig die Geftalt eines 
einfachen Streichmaßes (S. 676), und wird wie dieſes gebraucht: nur ift ftatt der 
Spige ein Heines ſehr ſcharfes Mefferd) angebracht, ſodaß dieſes Werkzeug einen 
Schnitt macht, mo das Streichmaß nur eine Linie zieht®). 


III. Grabftidel. 


Einige Arten derjelben (befonders der rautenförmige oder hohe Grabftichel, ber 
Meſſerzeiger, der Rundſtichel ꝛc. S. 246, 247) werben bei ber Ausarbeitung feiner 
Holzichnitte, die zum Abdruck in der Buchdruderprefie beftimmt find, angewendet. 


1) Technolog. Encyflopädie, VIII. 568, 615. 
2) Technoloa. Fncyllopädte, VIII, 619, 

s) Holtzapffel, I. 26, 

4“ Werlzeugſammlung, S. 253. 

2) Polgtecdhn. Mitiheilungen, III, 10, 

6 Technolog. Enchklopädie, IX. 520, 
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IV. Stemm- und Stechzeug (Eiien, Beitel)®), 


Hierunter wird eine Klaſſe von Werkzeugen zulammengeiaßt, welchen man füg- 
lich den (freilihd im der Aunftipracde nicht gangbaren) gemeinſchaftlichen Namen 
Holzmeikel geben kann, mweil fie in der That für die Bearbeitung des Holzes das 
find, was die Meißel (S. 244) bei den Metallarbeiten. Die Dauptzwede, zu welchen 
Holzmeißel angewendet werden, find: das Wegnehmen Heiner Holztheile an Etellen, 
mo man mit der Säge, dem Hobel ıc. nicht anlommen oder die Abfıcht nicht jo ſchnell, 
nicht jo fiber und genau erreichen fann; die Bildung von Einjchnitten, Ausarbeitung 
mannigfaltiger Vertiefungen und Löcher (4. B. Zapienlöher bei Holgverbindungen); 
die Verfertigung geichnigter Verzierungen u. 5, f. Die Zimmerleute, Wagner, Tiichler, 
Bildhauer, Büchienichäfter, Futteralmacher, Formſchneider zählen Holzmeißel ver⸗ 
ſchiedener Art zu ihren unentbehrlichſten Werkzeugen. Im Allgemeinen beſtehen die⸗ 
ſelben aus einer angeitäblten eiſernen (ſeltener ganz ſtahlernen) Klinge, welche an 
einem Ende zu einer querſtehenden Schneide aeichliffen iſt, mit dem anderen fait immer 
an oder in einem bölgernen Hefte jo befeitigt wird, dab dieſes und die Klinge in 
einer Linie biegen. Das Cindringen in das Holz wird auf zweierlei Weiſe bemirtt, 
nämlich entweder bloß durch den Trud der Hand (Stehen), oder durch Schlagen 
mit einem großen Hammer (Schlägel,Raipfel,nipfel,Klöpfel, mailler, 
mallet) aus hartem, 3. 9. Buchsbaum ⸗ oder Weikbuden-Dolze, von verichiedener 
Form und Gröhe (Ztemmen). 

Das Heft macht man gewöhnlich ſechs-oder adıtlantig, auch wohl ach (mit zwei 
baudig gerumdeten breiten Seiten), damit es feſt in der Sand liegt, ohne fich drehen zu 
fönnen; nur die fleinen Eiſen der Formſchneider (Modelfteher) befommen runde, denen 
der Grabſtichel S. 246) etwas ähnliche, jedoch niemals abgeplattete, Hefte. Die Eifen, 
mit welchen das Holz mengeitohen wird (jedenfalls nur die fleineren umd dünnfchneidigen) 
erhalten eine ſpitzige Angel, welche obne weitere Vorlehrung in ein Loch des Heftes einge» 
ftedt wird. Jene, die zum Wegſtemmen der Holztheile dienen, müſſen (mas allerdings 
aud bei den erfteren ſeht zwedimäßig tft) zwiſchen Angel und Klinge einen fcheibenartigen 
Anſatz haben, der fi vor dem Loche des Heftes gegen letzteres ſtütt und jo das Aufs 
fpalten teflelben, dur gewalliames @indringen des Eiſens, verhindert, Tie größten der 
hierher gehörigen Werkzeuge (für Zimmerleute) verſieht man ftatt der Angel mit einem 
trichterartigen Rohre (domille, socket), in welches das Heft eingeihoben wird; um das 
entgegengefete (unmitielbar vom Hammer getroffene) Ende des Heftes wird dann ein 
eiferner Ring gelegt: durch dieſes Mittel ift dem Spalten auf das Vollkommenſte vor» 
gebeugt. Nur einzelne Arten von Eiſen werben ohne Heft gebraucht, indem man unmit« 
telbar auf den jtumpfen eiſernen Stiel, welder flatt der Angel daran figt, mit dem 
game Ichlägt. — Der Schlägel kann aus Eiſen oder Meſüng gegofien und auf den 

agflähen mit cingejehten, alfo beliebig zu erneuernden Holzitüden veriehen werden, 
wodurch er dauerhafter und bequemer (nämlich bei dem erforderlichen Gewichte von fleis 
nerem Formate) iſt ®), 

Tie Gröhe der Eiſen ift nach der Feinheit der Arbeit, zu welcher fie beitimmt 
find, verichieden. Ihre Länge, obmohl jehr ungleich (ohne die Angel und das Heit 
meiit zwiichen 120 und 230, bei dem jFormichneider-Eiien jogar nur Sum), unter 
liegt dennoch geringeren Abweichungen als die Breite, welche legtere zugleich das Maß 
ber jchneidenden ante ausdrüdt. Die breiteften Eilen find, der Negel nad, auch die 
längiten. Jeder Dolzarbeiter, welcher fich der Eiſen bedient, muß von jeber der Form 
nah verihiedenen Gattung ein Sortiment, einen Sag (5. B. 6 bis 12 Ztüd) in 
den erforderlihen Abitufungen der Breite vorräthig haben. Die Verichiedenbeiten 
der Form beziehen fih auf die Beitalt der Schneide (ob dielelbe geradlinig, winkel- 
förmig oder frummlinig); auf die Art ihrer Zuſcharfung (ob einfeitig mittelit einer 
Facette, biseau, oder zweileitig durch unmerklich fortlaufende Verdünnung); auf ihre 


1) Werkzeugſammlung, ©. 231. — Technologiſche Encyllopädie, II. 172; IX. 554. 
— Polytechn. Mittheilungen, II, 37, 
2) Mittheilungen, Licf. 66/67 (1852), &. 222. 
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Stellung (ob rechtwinllig oder ſchief gegen bie Achſe des Werkzeuge). Die einzelnen 
Arten find folgende: 

a) Mit gerader, einjeitig zugeichärfter Schneide: 

Der Stehbeitel (ciseau, chisel), 3 bis Omm, und jumeilen bis 75 == 
breit; die Schneide rechtwinklig gegen die Achſe des Merkjeuges; die Zuſcharfungs⸗ 
fläche bildet mit der gegenüberſtehenden, nicht abgeihärften Fläche einen Winkel von 
18 bis 30 Grab, 

Dan unteriheidet Marke Stehbeitel /frmer chisel, former chisel); ferner 
dünne Stehbeitel (paring chisel), bei gleicher Breite dünner und länger als die 
borigen; Bimmermannd- Stehbeitel /millwright's chisel), länger und dider; 
Rohr»Stehbeitel (socket chisel), ſehr ſtart und in eine robrartige palle endigend, 
worin das Heft ſtedt (S. 687). Befonders dide Stehbeitel für Zimmerleute führen in 
England den Namen stalking chisel; jehr breite (63 bis 127 mm) und dabei jehr lange 
(400 bis 510 mm) zum Gebraud der Schiffbauer werden ship slice genannt. 


Die Flaheijen ber Formſchneider find furge, nur 15 bis Gmm breite 
Stechbeitel, 

Der (engliihe und franzöſiſche) Loch beitel (bedane, bec d’Ane, mortice 
chisel) unterjcheibet fih vom EStechbeitel durch ſehr viel größere, Die Breite oft be⸗ 
deutend übertreffende Dide; iſt 1,5 bis Hmm breit; Zuſcharfungswinlel 35 bis 35 
Grab; dient zum Ausſtemmen ber Zapfenlöcher und anderer Vertiefungen, wobei man, 
um bie Arbeit zu fördern, ſtarle Späne nimmt, 

Die Kantbeitel (cant chisel, cant firmer chisel), eine Art langer und 
ftarter Stehbeitel für Wagner, haben auf ber Seite, wo die Zufhärfung liegt, der 
ganzen Pänge nach in der Mitte eine niedrige Nippe, ſodaß der Qiuerfchnitt ein ge» 
drüdtes Fünfed it. Sie werden dadurch zum Ausitemmen enger und tiefer Löcher 
tauglich, im welchen die Lochbeitel ihrer großen Dide wegen nicht anwendbar find. 

b) Mit gerader, zweiſeitig zugeichäriter Schneide: 

Das Stemmeifen (fermoir), den Stechbeitel — bis auf die chen erwähnte 
Art der Zuſcharfung — gleihend; 12 his 36mm breit; dünn in der Ringe, baber 
nicht zu grober Arbeit geeignet, Gewöhnlich wird die Zuichärfung durch eine allmä« 
lige, bogeniörmig zulaufende Verbünnung der Klinge gebildet (fermoir à nez rond), 
diter3 aber auch durch eine deutlich erfennbare gerade Facette auf jeder Seite (fermoir 
A biseaux), — Dei den Bildhauern führt dieſes Werkzeug den Namen Flacheiſen 
fearving chisel) und fommt in 2 bis mm Preite vor; ſowohl gerade (wie bie 
Stemmeifen der Tiichler), al3 am Ende aufwärts gehogen (aufgemworfene Flad- 
eifen, spoon chisel, entering chisel) zur Ausarbeitung von Bertlefungen. 

Zum Ausftemmen des Holzes in Thüren, Schiebladen u. dgf., beim Anſchlagen der 
Schlöffer, dient das Anihlageiien (Rreuzmeikel, bolt chisel), ohne Keft, von 130 
bis 150 mn Länge und an jedem (Finde 36 mm weit rechtwinllig umgebogen. Die beiden 
umgebogenen Theile ftchen in entgegengefetter Richtung, und ihre äußerften platten, 6 bis 
12 mm breiten Enden bilden die Schneiden, von melden die eine nach der Lange des Werts 
zeuges, die andere quer geftellt iſt. 

Die Formichneider gebrauchen zweierlei hierher gehörige Inſtrumente, nämlich 
Schlagerien und Grundeifen. Die erfteren find furz, gewöhnlich 3 bis 6mm 
breit, und ohne Seit; man Stellt fie Senfrecht auf das Holz und treibt fie mit dem 
Hammer ein, um Ichmale Furchen zu erzeugen, in melde nachher Meifingblechitreifen 
als Weltandtheile gewiſſer Drudformen eingefegt werben. — Die Orundeifen, 
Feltireiſen (pousse-avant, butte-avant, dog-ley chisel) dienen zum Ebnen des 
vertieften Grundes zwiſchen den erhaben im Holz geichnittenen Figuren und haben 
deshalb die Geſtalt einer Meinen (1,5 bis Hmm breiten) flachen Schaufel, welde an 
einem oberwärt3 gefröpften Ztiele figt. Die englischen Grundeiſen find nur einfeitig 
(nämlich von oben ber) zugeſchärft, was darum vorzüglicher zu fein fcheint, weil eine 
ganz ebene Fläche des Merkzenges den im Holze autjuarbeitenden Grund berührt, 
legterer mithin leichter ſchön und glatt zu machen tit. 
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Die (älteren) deutihen Lochbeitel gleichen völlig den englifhen (S. 688), 
nur daß fie die zweileitige Zuſcharfung haben. Diele dient ihnen keineswegs zur Em - 
piehlung; denn da fie zunächft bei der Schneide keine ebene Fläche darbieten, melde 
dem Werkzeuge zur geraden Führung an der auszjuarbeitenden Holzflache dienen 
tönnte, ſo fallt dieſe legtere leicht unregelmäßig und nicht gehörig glatt aus. Aus 
diefem Grunde haben die Lochbeitel nah engliſcher Form auch ſchon in den meilten 
deutihen Werkitätten Cingang gefunden. 

Tas Balleijen (fermoir neron, fermoir A nez rond, skew chisel, skew 
carting chisel) ilt von dem ohne Facetten zugeichärften Stemmeilen bloß durch die 
Stellung der Schneide verichieden, welche ſchief ſteht, ſodaß fie mit der Achſe des 
Werljeuges einen Winfel von 60 bis 70 Grad bildet. Hierdurch entitehen an den 
Endpunlten der Schneide zwei verichiedene Eden, von welchen die eine ſtumpfwinklig, 
die andere jpigmintlig tt. Indem man legtere immer zuerit auf das Holz wirken 
laßt, werden nicht nur bervoritebende Theile mit ungemeiner Yeichtigkeit abgelchnitten, 
fondern man gelangt auch bequem in winklige Vertiefungen der Arbeitjtüde, wohin 
oft ein Stemmeiſen gar nicht wohl eingebracht werden könnte. 


ce) Mit bogenförmiger Schneide. Alle hierher gehörigen Werkzeuge, 
die zur Ausarbeitung rinnenartiger Vertiefungen und mander anderer Höhlungen 
unentbehrlich find, führen den Namen Hohleiſen (gouge, gouge). Die Klinge bat 
eine rinnenartige Geſtalt und ift am Ende von außen ber (oft auch noch überdies, 
jedoch weniger, von innen heraus) zugeſchärft. Die Krümmung der Schneide iſt in 
der Regel von der Art, daß — das Werkzeug jenfrecht auf eine Fläche geitellt — alle 
Punkte derjelben (nur nicht die abgerundeten Eden) gleichzeitig die Fläche berühren, 
Eine Ausnahme biervon machen die Hohleiſen der Zimmerleute, welche jo geichliffen 
find, daß die Schneide doppelt gefrümmt ijt: ein Dal nad der hohlen Gejtalt der 
Ringe, und dann jo, dak ihre Mitte viel weiter voraus fteht, als die Seiten. Hier 
aus folgt, dab die Schneide mur nah und nah in das Holz eindringt, was beim 
Wegſtemmen dider Theile erleichternd mirtt. 

Ye nachdem die Aushöhlung der Klinge (mithin der davon abhängende Bogen der 
Schneide) ein größerer oder geringerer Theil des Kreifes if, unterfcheidet man eigentliche 
Hohleifen und flahe Hohlerfen oder Hohlflacheiſen. In dem englifhen Wert- 
zeunfabrifen macht man folgende vier Abſtufungen, bei welden die Schneide einen Bogen 
von der beigejehten Größe bildet (die größte Zahl für die ſchmälſten Eifen gültig): 

flat . 2» 2... 825 bis 50 Grad 
middlesweep,. . 9,» , 
scribing . . . 100 „ 130 , 
fluting . . . . 150,190 „ 
In einem andern Sortimente, beftehend aus 6 mit Budhflaben benannten Abftus 
en, wurden folgende Bogengrößen angetroffen: A 22—53 Brad, B 46—70, Ü 
1-80, D 84-91, E 99-106, F 117—130 Grad. 

Die Breite der Hohleijen geht von 3 bis 50 und felbft GOmm; ganz Meine, bis zu 
Imm Breite herab, find bei den Formſchneidern gebräuchlich. Uebrigens unterjcheidet 
man: gerade Hohleifen, wie die der Tiſchler jederzeit find; — frumme oder ges 
bogene Hohleijen (bec-de-corbin, bent gouge), die in der Länge einen leichten Bogen 
=. unten (d. h. nad der äußeren Seite) Ein bilden, für Bildhauer u, j. w., um auf 
vertieften Flächen zu arbeiten; aufgeworfene Hohleifen (spoon gouge, entering 
gouge), nur am Ende löffelartig aufgebogen, um bamit in tiefere göhlungen zu gelangen; 
und übergemorfene Hohlerjen mit abwärts gefrümmten Ende, zum Bejchneiden 
tonverer Rundungen und einwärts laufender Abſchrägungen; beide legteren Arten ebenfalls 
für Bildhauer. Die geraden Hohleifen (insbefondere die Heinen) werden von den Bild« 
hauern gewöhnlih Hohlbohrer genannt, weil man mit denjelben Löcher macht, indem 
man fie auf das Holz jentredht auffegt, niederdrüdt und umbdreht. 


d) Mit winlelförmiger Schneide: Der Geisfuß (carrelet, burin, 
burin à bois, gouge triangulaire, corner chisel, parting tool), bat zwei gleich ange 
gerablinige Gelten ſchwach bogenförmige), unter einem Winkel von 45, 60 oder 90 
Grad zufammenftokende Schneiden, umd eignet fi) dadurch trefflich zum Reinausftechen 
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einſpringender Eden. Eines etwas großen rechtwinlligen Geisfußes (Gehreiſen) 
kann man ſich bedienen, um durch Einſchlagen jeiner Schneide auf Heinen Gegen” 
ftänden fchnell die Gehrung (5. 679) anzuzeichnen, Sonft machen die Tijchler ſelten 
Gebrauch von den Geisfüßen, die dagegen bei den Bildhauern zu den unentbehrlichiten 
Merkzeugen gehören, theil3 bloß von außen, theils von innen und außen zugleich zu« 
geihärft find, und von verjchiedener Größe (jede einzelne Schneide 3 bis 18mm [ang), 
theils gerade, noch öfter aber frumm, ober auch löffelartig aufgeworfen (spoon par- 
ting tool) vorlommen. 

Die Viereiſen (gouge carrde) werben von ben Magnern gebraucht, um zur 
Befeftigung der Speichen in den Naben und Felgen ber Magenräber die vorgebohrten 
Löcher vieredig auszuftenmen; wie auch fonft zu Zapfenlochern, beionders um die 
Eden derjelben auszupugen. Sie haben eine aus drei rechtwinklig zuſammenſtoßenden 
Theilen gebildete Schneide: ‚ von welcher das mittlere und längfte Stüd 12 bis 
36 mm oder mehr, jedes der Zeitenjtüde aber 6 big 12mm mißt. Statt des Heftes 
haben biefe Werkzeuge einen eijernen Stiel. 


V. Stemm-Maſchinen (machine à mortalser, mortising machine). 


&o, oder auch Stoßmaſchinen oder Lohmaihinen, werden majchinelle 
Vorrichtungen genannt, welche zu jchnellerer und kraftvollerer Ausführung derjenigen 
Arbeiten beftimmt find, wozu man fi fonft ber in der Hand- gebrauchten Beitel 
(S. 687) bedient. Ihre Hauptverwenbung finden fie zum Ausſtemmen der Zapfen⸗ 
löcher und Schlitze, ſowie zum Anftoßen von Zapfen an ben Enden von Holzbeftand- 
tbeilen. An Einrihtung und Wirlungsweiſe find fie den für Metall gebräuchlichen 
Stoßmaſchinen (5. 268) eng verwandt, oft jogar völlig gleich, bis auf das jchnei- 
dende Werkzeug, welches von der Art bes Lochbeitels (S. 688) oder des PViereifens 
(1. oben) iſt. Dieſes Anftrument erhält gewöhnlich eine ſenkrecht auf und nieder- 
gehende Bewegung (jchneidet alädann im Niedergange), feltener eine Bewegung in 
borigontaler, und nur ausnahmsweiſe für befondere Zwecke in jchiefer Richtung, 
Nah jedem vollbradten Schnitte rüdt das Holz (von Arbeiterhand direft oder durch 
Mechanismus geichoben) um fo viel weiter al3 die Dide des zunächſt abzunehmenden 
Spanes beträgt, 3. V. 1 oder Zmm, Zum Anfange: eines in vollem Holze (b. 5. 
rings umgrenzt) auszuftoßenden Todes muß ein rundes Loch vorgebohrt merben. 
Nur bei weichen Hölzern (unter Zubülfenahnte einer ſehr großen Arbeitsgeihmwindig- 
teit) ift e8 gelungen, aud auf der Maſchine „aus dem Vollen“ zu ſtemmen. Zur Ber- 
fertigung von Zapfen können zwei zugleich arbeitende Meißel angebradt werben, 
* Zwiſchenraum jo groß iſt, wie die Breite oder Dicke des darzuſtellenden 

pfens. 

Die vertilalen Stemm-Majchinen werden zum Betriebe durch Menſchenkraft fo an« 
geordnet, daß das Niederftogen des Meißels durch einen Handhebel *) oder durch Treten ®), 
das Miederaufheben deſſelben mittelft Gegengewicht oder Feder erfolgt; man richtet fie 
wohl aud derartig ein, daß fie nebenher als Bohrmafchine gebraucht werden können, um 
wenigitens die als Vorbereitung zum Stemmen nöthigen Löcher ohne andere Hitlfe herzus 
ftellen ). — Die Bewegung mittelft Elementartraft geftattet weit jhnellere Uufcinander» 
folge der Schnitte und das Abnehmen ftärterer Späne, Derartige vertifale Stemm-Ma- 


) Berliner ae n 1841, S. 109. — Gönie ind. T. 19, 2 180. — 
Jobard, Bulletin, T. 37, p. 257. — Polyt. Gentr. 1860, ©. 1371; 1864 


€. 638. 

®) Deutſche Gewerbezeitung 1848, S. 498. — Kunft- und Gewerbeblatt 1852, ©. 
243, — Polyt. Iourn., ®d. 123, &. 81. — Polyt. Eentr. 1852, ©, 328. — 
Technolog. Emchllopädie, XXIII. 511. — Brevets, 1844, T. 31, R 53. 

s) Genie ind., T. 27, p. 45. — Sunft« u. Gewerbeblait 1863, ©. 23, — 2. 
— 168, ©. 254; ®b. 174, ©, 250, 329. — Schweiz. J. 1863, &.93; 
1864, ©. 5l. 
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ſchinen i) fonftruirt man zwedmäßig fo, daß die Hebung des Meißels bedeulend ſchneller 
fattfindet, als die niedermärts gehende Schnitt ng, fir welde letztere eine mittlere 
Geſchwindigleit von 450 mn pro Sekunde zwedmäßig if. Oft begnügt man fid mit 
einer geringeren Geichwindigkeit; es fönnen z. ®. 140 Schnitte in 1 Minute gefchehen 
mit 75 mm —* und unter dieſer Vorausſetzung verfertigt (wenn die nöthigen run⸗ 
den Köder bereits — find) ein Mann ſtundlich 20 Zapfenlöcher von 80 mm Länge, 
12 mm Breite, 60mm Tiefe. Zur Arbeit in horizontaler Rihtung ?) baut man nur klei— 
nere Maſchinen, die man einen feineren Span nehmen, dagegen aber mohl bis zu 200 
Sähnitte pr. Minute machen läbt. ine ſolche mit 140 Schnitten von 100mm Suglänge 
ig her einem Manne bedient, in 1 Stunde 16 Zapfenlöcder von vorftchend angege» 
bener Große. 

An einer in horizontaler Richtung arbeitenden, durch Elementarfraft bewegten Stemm« 
Maſchine wurden die folgenden „.. und Beobachtungen ausgeführt: Gröfte Tiefe 
der zu ſtemmenden Löcher 210 mm, größte Länge derjelben 285 mn ; Breite des Stemm ⸗ 
eifens 30mm, Spielmeite defjelben 156 mm, Spieljahl 86 pro Minute, daher mittlere 
Schnittgeſchwindigleit 444 mm pro Sekunde, größte beobadtete Keiftung pro Stunde V— 
0,0167 ebm Grlenholz ausgeftemmt bei 38mm Lochtiefe, 30mm — 2,86 mm 
Epandide; hierbei Arbeitsverbraud im Leergang (einfchlichli einer Deckenvorgelegswelle) 
N, — 0,35 Vierbeftärlen, im Arbeitsgang N —= 0,50 Pferdeftärken; Raumbedarf der 
Maidine 1,36.1,60 — 2,18 Te, Gewicht derfelben 1100 kg. Allgemein fann der rs 
beitäverbraud ſolcher Etemm-Mafchinen nad der Formel 

NN, + :.V Pferdeftärten 
berechnet werden, worin N, den Arbeitsberbrauch für den Leergang, V das Volumen des 
ſtundlich zerjpanten Holzlörpers in Kubikmelern, e den ſpezifiſchen Urbeitswerth (Arbeits- 
verbrauch pro 1 ebm ſtundlich zerfpantes y bezeichnet, der z. B. für Erlenholz 
e = 94,3 Pferbeflärten 


t. 

Eine eigenthümlice, für grobe Arbeit berechnete, ſchnell wirkende, aber viel Betriebs- 
traft erfordernde Stemm -Maſchine macht das ganze Zapfenloch mit einem einzigen 
gange des Schneidewerkzeuges fertig, indem lehteres einen ſchlanlen, zu beiden Seiten mit 
Schneiden befegten Keil darftellt ®), 

Als eine fr ganz fpeziellen Zweck beftimmte Abänderung der gewöhnlichen Stemme 
Maſchine if die zum Ausftemmen der Reillöcher in Hobelfäften anzufit U als eine 
andere die zur fehnellen und genauen Furichtung der Endflächen prismatiicher Arbeitftide 
dienende Gehrungs-Schneidmafdine ). 


VI. Ausſchlageiſen (Locheiſen, emporte-plöce, punch)®), 


Man gebraucht fie in einzelnen Fällen, um dünne Holzblätter mit runden Löchern 
zu verjeben, oder runde Plättchen aus denſelben auszuſchneiden. Ein ſolches Eiſen 
ift ein kurzer hobler Zylinder von gehärtetem Stahl, welcher am unteren Rande icharf 
ſchneidig zugeichliffen, oben mit einem Etiele verſehen if. Echlägt man auf leßteren 
mit einem Hammer, nachdem man das Werkzeug jenfrecht auf die Arbeit geitellt hat, 
fo dringt die Schneide ein und nimmt ein ihrem Umriffe entiprechendes Stüd heraus, 
welches im Innern des Zylinders Plag findet. Auf Holz ift die Anwendung der 
(eigentlich für Papier, Bun und Leder beſtimmten) Locheiſen jehr beicränft, da die 
meiften Arten dieſes Materiales bei Anwendung diefer Werkzeuge zu leicht fplittern 
und fpalten; doch werben 3. B. Knopfformen aus geſpaltenen dünnen Bretchen 
von Rothbuchenholz nach dieſer Weiſe dargeftellt. Dagegen muß einer jehr nüglichen, 

1) Armengaud, XI. 540. — Zeitſchr. d. . 1857, &. 70. — ®Polgt. Eentr, 

) 1862, ©. 1973. — Ehmeis, 8. 1897. ei — Alles IV. Taf. ’ — Bolyt. 
Journ., ®d. 207, ©. 450. 

#2) Armengaud, XI. 546. — Sronauer, Maſchinen, III. Taf. 38. — Zeiiſchr. d. 
ng. 1857, ©. 69. — Schweiz. 8. 1857, ©. 11. — las IV. Taf. 11. 

”) Bolyt. Eentr. 1856, ©. 599, 

«) Polyt. Journ. Bd. 137, ©. 14, 15. — Polyt. Cenix. 1855, ©. 998, 

) et Journ., Bd. 200, ©. 181, 

6), Technolog. Enchklopädie, I, 384. 
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hiermit verwandten Vorrichtung gedacht werden, womit man jylindriſche Nägel oder 
Pflöcke aus Holz ebenſo leicht als richtig verfertigen kann. Es iſt dies das Dippel- 
eiſen (Döbeleijen) der Böttcher!), welches auch von anderen Holzarbeitern mit 
Vortheil gebraucht werden könnte. Dippel oder Döbel beiken die hölzernen Stifte, 
durch welche die Theile der BVöden an den Fäſſern mit einander verbunden werden. 
Das eben genannte Werkzeug zu deren Verfertigung beiteht aus einem Eijen von der 
Geſtalt der Figur ſJ, woran die beiden jenfrechten Arme in fpigige Angeln aus« 
laufen, um das Ganze in einem Holzklotze zu beiejtigen, Oben auf dem Querſtücke 
find mehrere, größere und fleinere, ſcharfrandige hohle Zylinder (gleih Locheiſen), 
mit aufwärts jtehender Schneide, angebrabt. Das zu verarbeitende Holz wird in 
achöriger Länge abgeichnitten und durd Spalten in Stüde von der erforderlichen 
Tide zertheilt; dann ftellt man ein Stüd nach dem andern mit dem Hirn-Ende auf 
die Schneide und treibt e$ mit dem Hammer durch. Yeßterer darf natürlich nie auf 
die Schneide Ichlagen, und daber jegt man ein neues Holzſtück ſchon früher auf, als 
das vorhergehende ganz eingedrungen it. Indem die icharfe Kante des Werkzeuges 
ringsum alles Holz, welches ihren Nand überichreitet, wegnimmt, erhalten die unten 
herausfallenden Stifte eine völlig runde und zulindriiche Beitalt. 

In großem Maßſtabe ift das dem Gebrauche des Dippelcifens zu Grunde liegende 
Prinzip angewendet worden, um ſechseckige, achtedige und anders geformte Holzllöge zu 
Strasenpflafterung herzuſtellen. Im dieſer Abficht werden nämlich die zu gehörigen Län— 
gen abgelägten Holzitüde mitteljt einer Preßmaſchine durch die Deffnung eines verftähl- 
ten Ringes getrieben, der die erforderte Querichnittsgeftalt und an der Eintrittsfeite einen 
Ichneidigen Rand hat?), Mehrere ſolche Ringe in unmittelbarer Berührung mit einan« 
der angebracht, würden einen Klotz feiner Länge nad zu ebenjo vielen gleichen Stüden 
fpalten können; ja es ift möglich noch weiter zu geben und — namentlich mit einem 
Stabe von mähigen Querdimenjionen — die gleichzeitige Theilung in eine große Anzahl 
dünner Stüde vorzunehmen. Dies führt auf eine intereffante Verfertigungsart der runs 
den Zündhölzhen. Man hat hierzu eine Stahlplatte angewendet, welche mit vielen 
8 2. 400) jo dicht ala möglich ſtehenden kleinen runden Löchern durchbohrt iſt. Ein 

olzſftüch wird durd irgend eine Starke Preſſe in der Richtung feiner Faſern gegen diefe 
Plallte gedrüdt, deren Löcher an diejer Seite Icharfrandig find; und jo erfolgt die Zer- 
theilung im lauter runde Stäbchen, welche durch die Löcher hindurdhtreten 3). Bei der 
Ausführung dieſer Methode ſcheint man ed am zweckmäßigſten gefunden zu haben, einen 
MO mm fangen und 25mm im Quadrat diden Holzjfiab zuerft nur 100 mm weit durch 
die Löcherplatte zu drüden, die Vollendung des Durchganges aber auf einer Fichbant 
mittelft ziehender Bewegung zu bemerkitelligen. Die Länge von 900 mm giebt 15 Hölzer, 
aus dem Querjchnitt fallen 400, jeder Stab liefert aljo 6000 Zundhölzer, welche in etwa 
2 Minuten durch die Platte gezogen werden ). Bei Berfertinung der Löcherplatte dürfte 
es wohl als unerläklidy ericheinen, die Löcher auf der Fintritisfeite quadratförmig 
in folder Weife zu erweitern, dak zwiſchen ihnen nichts als ſich rechtwinklig, gitterartin, 
durchtreuzende Schneidkanten ftchen bleiben. Unter diefer Vorausjezung beginnt die 
Wirkung mit einem Spalten des Holzes in vierlantige Stäbchen, und lehtere nehmen 
dann, beim gewaltſamen Durchgange durd das runde Innere der Löcher, mittelft Rome 
preffion die freiszylindrifche Geftalt an. 


VI. Punzen (poingons, punches). 


Die einzigen Werkzeuge diefer Art, welche regelmäßig auf Holz gebraucht werden, 
find Buchitaben- und Zahlen-Punzen zum Einichlagen von Namen, anderen 
Aufihriften und Zahlen, Da beim gemwaltiamen Eindringen derjelben das Holz leicht 
fplittert, wenn fie wie die Metallpunzgen (S. 364) breite oder jtarfe Züge enthalten, 
jo macht man fie jchneidig. Nur auf Dirnholz (S. 609) machen auch Punzen mit 

R\ Technolog. Enchflopädie, VIII. 5M. 

?) Polyt. Centre. 1841, Bd. 2, S. 946, 

3) Polyt. Centr. Neue Folge, Bd. 1. (1843), S. 294. 
4) Polyt. Gentr. Jahrg. 1848, S. 1377. 
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breiten Zügen jederzeit einen rein begrenzten Eindrud. — Den Bunzen völlig nabe 
verwandt find die Nändeleiien (molettes), womit man zuweilen einfache Ver« 
zierungen auf Gefimsmwerl aufdrüdt, welche weit mühlamer der Bildhauer durch Schnitzen 
mit Meinen Eiſen (S. 688) bervorbringen würde. Gin solches Rändeleiien iſt ein 
gebärteter ftählerner Halbjulinder, welcher auf der flachen Seite die Verzierung ver 
tieft eingravirt entbalt. Quer dur denjelben geht, in der Mitte der Yänge und 
nabe über der Abplattung, ein Loch; durch legteres wird ein runder Stift geichoben 
und mittelit deijelben das Werkzeug in eine eilerne, mit einem hölzernen Seite ver» 
jebene Gabel eingehängt, wo es fih um den Stift als Achſe drehen fann, damit es 
fiber an die Fläche det Arbeititüdes ſich anichmiegt. Hat man nun 3. B. mit einem 
geeigneten Kehlhobel einen Beinen Rundſtab ausgearbeitet, der noch mit Perlen oder 
dergleichen verziert werden ſoll, jo jegt man das Rändeleilen auf und jchlägt mit dem 
Hammer auf daſſelbe, bis jeine flache Seite mit der ebenen Frläche, über welche das 
Stäbchen hervorragt, in Berührung fommt. Wie durd allmälıges Weiterfortiegen 
des —— beliebig lange Stabe auf dieſe Art bearbeitet werden, ergiebt ſich 
von jelbit, 


VII Ahlen (percoir, au). 


Das bekannte ſpitzige ſtählerne Werkzeug, mit welchem Kleine Löcher in Holz, 
meift zum Cinihlagen von Trabtitiften und Heinen Nägeln, geitochen werben. Die 
newöhnlihen ſcharf zugeipigten Ahlen (auh Epipbohrer genannt) haben im 
Duerichnitte die Geſtalt eines ſtarl verihobenen Wieredes und werden in Bezug auf 
die Holzfafern jo aufgelegt, dab die größere Diagonale die Richtung der Faſern 
rechtwinklig kreuzt, weil fie auf diefe Weile gebraucht die Faſern abitehen und nicht 
aus einander Iprengen. Manchmal werden aber auch runde Löcher damit gemacht, 
in welchem Falle man fie vorfichtig herumdreht. — Eine verichiedene, nicht jo häufig 
gebrauchte Art find die jlahen Ahlen /drad awl), welche eine gerade, ] bis Jum 
breite, jharie Schneide ftatt der Spihe haben (nah Art eines jehr Heinen Stemm« 
eifens) und ebenfalls jo eingejtochen werden, dab die Schneide quer gegen die Faſern 
ſteht. Sie machen eigentlich, wenn fie hinreichend dünn angeſchliffen find, nur einen 
Schnitt (fein Loch), was zu beijerem Feſthallen der Stifte oder Nägel dienen kann. 
Zumeilen gebraudt man fie, mit Hülfe einer drehenden Bewegung, welche man ihnen 
er jtatt der Nagelbohrer zur Hervorbringung Meiner runder Löcher in weichen 

olze. 


IX, Sägen (seie, saw) ). 


Die Beihaffenheit und Wirkungsart der Sägen it im Allgemeinen befannt 
genug. Mehrere hierauf bezügliche Punkte bedürfen aber einer näheren Erörterung. 
Das Material des Sägeblattes (lame de scie, blade, saw blade, web) ift Stahl, 
und dafjelbe muß nah dem Härten blau oder violet angelafien werden, um — unber 
Ichabet des erforderlichen Härtegrades — die Sprödigfeit, welche das Ausbrechen der 
Zähne herbeiführen würde, zu verlieren, 

Die Zähne der Sägen?) find an Geitalt und Größe jehr verichieden. Am ge 
mwöhnlichften ift die Form eines ungleichleitigen Dreiedes, deſſen Grunblinie in 
den Sägenrand fällt, und von deſſen freiliegenden Seiten die kürzere beinahe oder 
völlig rechtwinklig auf jenem Rande fteht, ſodaß die Zahnipigen ſammtlich nach einer 
Richtung hin, der Säge entlang, geneigt find (hand-saw teeth). Indem bei ber 
Bewegung der Säge die Zähne mit einer angemeffenen Kraft gegen das Holz gedrüdt 
werden, zerreißen biefelben den ihnen im Wege ftehenden Theil der Faſern, und ver- 


*) Technolog. Encyllopädie, Bd. XII, &. 9%. — Holtzapffel, II. 682, 
R\ —E 1868, €. 5. & 
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wandeln ihn in gröbere oder feinere Späne, je nad der Dide bes Blattes und ber 
Größe der Zähne. Dieje Wirkung kann aber in einem gehörigen Grade nur dann 
eintreten, wenn die fteile oder furze Seite ber Zähne ſich voranftehend gegen den noch 
unzerjchnittenen Theil des Holzes hinbewegt; bei der Bewegung in entgegengejeßter 
Richtung wird daher auch fein Drud angewendet und bie Säge geht leer, d. h. ohne 
zu fchneiden. Wo man dies vermeiden und in beiden Bewegungs-Richtungen jchnei« 
dende Wirkung erlangen will, müfjen die Zähne eine ſymmetriſche Geftalt haben, was 
auf einem der folgenden drei Wege bemertitelligt wird: a) Der Zahn ift gleichſeitig 
dreiedig, die eine Seite in den Sägenrand fallend, die anderen beiden gleichmäßig 
aber entgegengejegt zu demielben geneigt (oross-cutting teeth), b) Der Zahn iſt ein 
gleichſchenlliges Dreied, defien im Sägenrande liegende Grundlinie zwei Drittel von 
einer ber beiden gleichen Seiten beträgt, während zwiſchen je zwei auf einander fol» 
genden Zähnen ein Meiner Smilchenraum auf dem Sägenrande leer gelafjen iſt; folche 
Zähne (Wolfszähne, peg-teeth, fleam teeth) ſchneiden — wegen ihrer jchärferen 
Epigen und ber fteileren Stellung ihrer Kanten — beſſer als die vorhergehenden. 
c) Die Zähne find ungleichleitig dreiedig (mie oben bejchrieben), ftehen aber paarweiſe 
mit der langen oder jchrägen Seite gegen einander gefehrt, ſodaß jedes Paar unge 
fähr die Geftalt des Buchſtabens M darbietet, und zwiſchen je zwei Zähnepaaren ein 
Stüdchen des Sägenrandes unbefegt bleibt, wonach ſich bier eine vieredige Vertiefung 
erzeugt (M-Bähne, Stodzähne, M-teeth); unter diefer Anordnung ſchneidet die 
halbe Anzahl der Zähne beim Hingange, die andere halbe Anzahl im Rüdgange. — 

Der Winfel an den Zahnfpigen beträgt bei verfhiedenen Formen der Zähne zwilden 
40 und 60 Grad; außer diefem variiert aber auch der Wintel, welden die Vorderfante 
des Zahnes mit einer durch die Zähne nad der Länge des Blattes gezogenen Linie eins 
ſchliekt (pitch). Xetterer mißt, von 90° (ordinary pitch) ausgehend, aufwärts 100 bis 
110° (slıght pitch) und höchſtens 120° (upright pitch); abwärts von 80 bis zu 45%. — 
—— — benachbarter Zahnſpihen von — wird die Theilung (space) 

ge genannt. 


Die Größe der Zähne wird durch mehrere Umftände bedingt. Je größer bie 
Zähne gemacht werden, befto geringer ift ihre Anzahl auf beftimmter Länge der Säge. 
Wenn nun einerjeit eine Vermehrung der Zähne vortheilhait erfcheint, weil die Ge— 
jammtmirkung während. einer beftimmten Zeit (5. B. während eines Zuges) dann 
größer jein kann, jo dürfen andererſeits die Zähne nicht zu Mein fein, weil von ihrer 
Groͤße die Größe der Räume zwiſchen ihnen (der Jahnlüden) abhängt, melde 
den nöthigen Plag zum Aufenthalt der Späne gewähren müſſen, bis legtere beim 
Austritt der Zahne aus dem Holze von der Säge abfallen können. Je weiter bie 
Säge, während eines gewiſſen von ihren Zähnen durchlaufenen Weges, in dem Holze 
vordringt, befto größer tft die Menge der dabei erzeugten Späne, beito mehr Raum 
müffen aljo die Zahnlüden darbieten, was auf große Zähne führt. Solche ergeben 
ſich demnad als angemefjen bei großen, durch beträchtliche Kraft in Thätigleit ge- 
ſetzten Sägen, zumal beim Schneiden weicher Hölzer, deren Späne loderer und volu« 
mindjer find. Um den Raum für die Späne zu vergrößern, ſetzt man diterd bie 

ähne in einiger Entfernung von einander, ſodaß zwiſchen je zweien derjelben ein 

eil des Sägenrandes, al breit wie der Bahn, frei bleibt (skip teeth), ober ver- 
tieft den Ausschnitt zwiſchen je zwei benahbarten ungleichjeitigen Zähnen durch Hin« 
zufügung einer bogenförmigen Schmweifung (guidet), welde einen Theil von der ge- 
neigten ober langen Seite des einen Jahnes mwegnimmt. Durch diejes legtere Mittel 
entjtehen die gewöhnlich fogenannten Wolfszähne (gullet teeth, briar-teeth), 
welche man jehr häufig an größeren Sägen findet. 

Da ein Sägeblatt faum fo regelmäßig bewegt werden kann, daß nicht das An» 
ftreifen deffelben an die Schnittmände zu fürchten wäre, überdies auch die Späne zur 
Seite des Blattes heraustreten und fich einflemmen, durch beide Urſachen aber eine 
Vermehrung des MWiderjtandes eintritt, jo ift mweientlih, dab die Säge im Schnitte 
einen gewilfen Spielraum habe; mit anderen Worten, dab die Breite des Schnittes 
größer als die Dide des Sageblattes ſei. Dies wird erreicht burd das Shränfen 
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oder Ausſetzen ber Zähne (contourner, donner la voie, setting), weldes darin 
beſteht, dab in der Reihe der Zähne abwechſelnd einer nach diejer, einer nach jener 
Seite hin etwas ausgebogen wird, wonach die Zahnipigen im ber That zwei unter 
fih und mit der dazwiſchen liegenden Ebene des Blattes parallele Reihen bilden, 
Man bedient ſich hierzu manchmal eines Dammers mit fchmaler Finne (indem man 
die Sage auf einen Meinen Ambos mit ſchmaler zylindriſch gerundeter Bahn legt); 
ober einer Ichmallantigen mit dem Hammer zu treibenden Punze (mobei als Unter- 
lage ein Bleillotz oder die abgehobelte Hirnfläche eines harten Oolsftüdes dient); oder 
einer eigenen Zange (saw-set plyer)'), gewöhnlich aber des Schrankeiſens (fer 
à contourner, tourne-A- -gauche, saw-set), einer gehärteten ftählernen, mit einem 
Griffe verfehenen Alinge, in deren Rand ſchmale (der Dide der Eägeblätter ange» 
mefjene) Einfchnitte gemadt find. Man faßt einen Zahn nad dem andern mit dem 
pafjenden Einſchnitte und giebt ihm die Biegung durch eine Heine Bewegung des 
Werkzeuges. Eollte die Schräntung (ber Shrant, set) ungleich oder zu ſtark aus- 
gefallen fein, fo tann man dem Fehler abhelfen, indem man bad Blatt zwiſchen gehärteten 
ftählernen Baden durchzieht?), oder es auch nur zwiſchen zwei glatte eijerne Schienen 
legt und auf legtere mit dem Hammer Mopft. Feine Sägen werben im ‚Allgemeinen 
weniger geſchranlt als grobe, weil fie, zu zarteren Arbeiten beftimmt, einen feineren 
Schnitt maden müſſen. Ganz unterbleiben muß das Schränfen bei einigen Arten 
von Sägen, bie jehr did find; bei biejen ift es dagegen notbwendig, ben Rüden 
dünner als die Zahnfeite zu machen, um Spielraum in dem Schnitte zu gewinnen. 
Dem Schränfeifen hat man allerlei Einrichtungen gegeben, wodurch das gleihmäßige 
Ausjeben aller Zähne gefihert wird (tourne-A-gauche & guide, regulateur de dents 
de scie)®); desgleichen gebraudt man Feine mechaniſche — — zum en 


mittelft nz3e und Hammer 4) oder mittelft Drudes einer 
ru vide reisfägen pflegt man —* u fchränten; dafür wird jeder Zahn an der 
mittelft einer geeigneten Punze und bes Hammers derartig geſtaucht, dab don 


+ * Seilenflachen hinaus ein —8 fi bildet (vergl. ©. 261) ®). 

Vor dem Echränfen werden die Zähne mit einer breilantigen Feile ober einer 
Sägefeile (©. 351) geſcharft (limer, rafraichir, affüter, affütage, sharpening), 
wobei man das Eägeblatt, die Zähne nad oben gelehrt, in eine Art hölzernen 
Schraubftodes (horse, sawing horse) einipannt und die Feile nicht gerade quer über, 
ſondern etwas jchräg führt, ſodaß jeder Jahn an feinen beiden Rändern von innen 
beraus zugeihärft wird, Um dieſen med zu erreichen, legt man zuerft die Feile nad 
einer Richtung ſchief an, überfpringt aber jeden zweiten Einichnitt; ſpannt dann bie 
Sage um (ſodaß die Enden bes Blattes ihre Stellen wechſeln), führt die Feile in ber 
vorigen Richtung, bearbeitet aber jegt nur die vorher nicht gefeilten Einjchnitte. Nach. 
dem man bierauf mit einer über die Zahnreihe bingeführten breiten flachen Feile 
(oder mittelft der Sägefeile felbft, die dazu aus ihren Hefte genommen und in ber 
Längenrihtung über die Zähne hingelegt wird) die Spigen abgeglichen bat — topping 
— (weil einige länger als die übrigen ausgefallen jein können), feilt man endlich 
jene Zähne, welche dadurch abgeitumpft und daher jest zu feicht find, abermals mit 
der Sägefeile nad. Begreiflih muß das Schärfen und Schränfen nicht nur bei ben 
neuen Sägen, fondern auch ipäter fo oft vorgenommen werben, als die Zähne durch 
den Gebrauch fih abgenugt haben und ftumpf geworben find. 

Die angegebene Schrägfü * der Feile (wobei dieſe das Sägeblatt unter einem 
Mintel von 70 bis 80 Grad ) iſt im Betreff dider Sägeblätter höchſt weſentlich, 


) ng ffel, II. 697. — Bar ‚Eentr, 1864, &. 158; 1865, ©. 381. — Jo- 
ulletin, T. 45, p 

— Mittheilungen, —J 

3) Brevets 1844, T. 9, p. 250. — Sie ind., VI. 142, — Jahrbücher, XIV. 
300, — Polyt. Eentr. 1853, ©. 1296 

4 Mittheilungen, Lief. e EN), 277; Lief. 66—67 (1852), S. 218, — 
Polyt. Eentr. 1851 — Jobard, —e— — — p. 22. 

s) Polyt. Centt. 1858 € 900, — Edmeiz. 8. 1858, S 
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weil ohne fie die Zahnjpigen breit, die Zahnkanten ſtumpf ausfallen; bei den dünnſten 
Sägen fann Schon eher ohne merllihen Nachteil die Feile reditwinflig gegen das Blatt 
aufgelegt werden. Wo das Echärfen der Sägen ungewöhnlid häufig vorfällt, fan es 
dienlich fein, die Sägefeile durd eine Maſchine bewegen zu laffen!), Die größten Säs 
gen werden hin und wieder mittelft einer maſchinellen Vorrichtung geſchärft, deren Haupt- 
theil eine raſch um ihre Achſe laufende Fräſe (S. 353) 2) oder eine aus Schmirgelpulver 
und Ecellad, ©. 416, zufammengejchte Scheibe >) ift, melde letztere bei 300 mm Durd- 
mefjer 1000 bis 1200 Umdrehungen pr. Minute macht; ja man bat Maſchinen gebaut, 
welche die Zähne auf dieſe Weife ſchärfen und nachher ſogleich Ichränten ®). 

Die Sägen unterſcheiden fi, ihrer Hauptform nad, in Geradblättiägen, Kreis- 
lägen und Bandjägen. Erſtere wirten dur bin» und bergehende Bewegung, wobei 
die Zähne meift jo beichaffen find, dak fie im Rüdgange nicht ſchneiden (S. 694); 
legtere beide durch ununterbrochene Bewegung, alſo fort und fort jchneidend. Nur 
Geradblattiägen können ihre Bewegung unmittelbar durch Menſchenhand erhalten; die 
Kreis» und Bandjägen erfordern eine jo jchnelle Bewegung, dab dielelbe ohne eine, 
wenngleich einfache, maichinelle Einrichtung nicht hervorgebracht werden kann. 


A. Geradblattfägen. — Man kann fie, nad einer weientlihen Eigenthüm- 
lichkeit, abtbeilen in Spannjägen (span saws, frame saws), welde in einer 
rahmenartigen Faſſung (Geftell, Sägengeftell, monture, chässis, frame) 
mit ihren Enden befeitigt find und mehr oder weniger angelpannt werden können, 
und in Sägen ohne Spannung. Letztere müjlen die zum Gebrauche unerlähliche 
Steiſheit entweder durch eine anſehnliche Breite, oder bei geringer Breite durch ver» 
haltnißmaßig große Dicke des Blattes, oder endlich dadurch erhalten, dak man ihren 
Rüden (die der Zahnreihe gegenüber ftehende Kante) in Holz oder Metall einjabt, 
wodurch aber die Tiefe des zu machenden Schnittes beichränft wird. 

Die größten unter allen mit der Hand zu bewegenden Sägen find jene, deren 
fih die Simmerleute zur Zertheilung der Baumftämme und zum Zuſchneiden des 
Simmerholzes aus dem Groben bedienen. Diefe Arbeiter gebrauden: 

1) Die Schrotjäge, Bretiäge, Dielenfäge, Spaltjäge (scie 
du scieur de long, scie de long, passe-partout, long saw, pit saw, whip saw), 
zum Berichneiden bes Holzes in ber Richtung feiner Länge (nad dem Laufe der 
Faſern). Das Blatt ift an der Schneide und am Nüden geradlinig, aber meiſt an 
einem Ende etwas jchmäler als am andern. Die Zähne find dreiedige oder Wolfs- 
Zähne und mit den Spiken nad dem jchmalen Ende des Blattes hingeneigt. An 
jedem Ende befindet fi eine Angel, welche in einem hölzernen Querbeite (ohne ein 
Geſtell) befeftigt wird. Die Säge wird ſenlrecht geführt, wie es (S. 650) erklärt 
wurde; dabei iſt das breite Ende (deſſen Angel eine beträchtliche Länge bat) oben, und 
die Zähne jchneiden folglich nur beim Niedergange. 

Um ——— iſt das Blatt 1,60 oder 1,75m lang; im erften Falle unten 
100 am, oben 160 mm, im zweiten Falle unten 120, oben 175 mm breit. Die Dide ber 
trägt 2 bis 24mm, Die Zähne find an deutichen Schrotjänen nicht felten fo grob, daß 
fie bis zu 15 wm in der Länge oder Tiefe, 35mm in der Breite (in der Richtung des 
Eägenrandes) mefjen, wonach nur 29 Zähne auf Im Länge ftehen. Engliſche Schrotjä- 
gen find 1,22 bis 2,44 m lang, unten 80 bis 120, am oberen Ende (heel) 180 bis 
breit, 1,7 bis 2,6 mm did, auf Im Länge mit do bis 64 Zähnen (jederzeit Wolfszähnen, 
S. 694) verfehen, 

2) Die Querjäge (passe-partout®), cross-cut saw), zum Querabſchneiden 
des Holzes, wobei fie horizontal (die Zahnreihe nad unten lehrend) geführt wird. 


1) Bolyt, Gentr. 1864, S. 1619. 

2) Genie ind., II. 87. — Polyt. Gentr, 1852, S. 605, 

2) Genie ind., T. 18, p. 249. — ®olyt. Journ, Bd. 174, ©. 102, — Deulſche 
Gewerbegeitung 1864, ©. 404. — Edhweig. 3. 1857, ©. 82. 

R Brevets 1844, T. 4, p. 152. . 

8) Die Benennung drüdt aus, daß die Säge — durch fein Geftell von — 
überall durchlommen lann, und wird deshalb auch der Schrotjäge (S. 696) und 
der Stihjäge (S. 701) gegeben, 





16000 
— 1 21* 


Sägen. 697 


Demgemäß ftchen die Angeln zur Befeſtigung der hölzernen Griffe (und alio legtere 
jelbit) in der Ebene des Wlattes, aber rechtwinklig gegen dafielbe, von der Schneide 
abgewendet. Von der Schrotjäge unteriheidet fih die (deutihe) Querſage ferner 
meientlih dadurch, dab fie einen Bauch (ventre) bat, d. b. die Zahnreihe einen 
Bogen bildet, wonach das Platt in der Mitte breiter ijt, als an den Enden, da der 
Rüden in gerader Linie läuft, 

Man hat fie gewöhnlich in drei Größen: 1,33m, 1,50m und 1,60 oder 1,69 m 
long. Die Breite beträgt bei dem fleinften in der Mitte 120, an den Enden 90mm; 
bei der zweiten Gattung 145 und Il’ mm; bei der dritten 170 und 130mm, Zuweilen 
ift aber der Bauch noch ftärfer und au der Rüden entiprchend hohl gekrümmt; dage- 
gen lommen anderwärts ſolche mit gerader Zahnreihe dor, melde z. B. bei 1,60 bis 
1,75 m Länge durchgehends die gleiche Vreite von 170 bis 190 mm haben. Der Regel 
nach ift die Verzahnung der Querjägen überhaupt dazu eingerichtet, jomohl beim Hin · 
ziehen, als beim Herziehen zu ſchneiden. Um gewöhnlichſten erreicht man dies durch jo 
genannte M-Zähne (S. 6041, welde z. B. 15mm lang und jo breit find, daß ein zus 
jammenftehendes Paar 23 wm miht, während der Icere Raum zwiſchen je zwei Zähne» 
paaren 20mm beträgt: 23 ſolche Paare nehmen aljo fait Im der Gägenlänge ein; oft 
ift indeſſen die Zahnung feiner, bis zu 40 Paar auf Im. Manchmal werden gleichſeitig- 
dreieckige oder ſpitzigere gleichſchenllige (im letzteren Falle ein wenig von einunder ab⸗ 
chende) Zähne angewendet, vergl. ©. 694, a, b, 

Die Baudhjäge (Zug-, Wald» oder Bauerniäge, scie erei 1,33 bis 
1,50 m lang mit geradem Nüden, ſehr ftart bogenförmiger Yahnreihe (ſodaß die Vreite 
mitten 190 bis 240 mm, an den Enden nur 75 bis Bämm beträgt), und einer der vor» 
erwähnten drei Berzahnungen zum Schneiden in beiden Zugrichtungen, wird meift nur 
beim Fällen der Bäume gebraudt. — 


Die verichiedenartigften Sägen fommen in den Tiichler-Werkftätten vor!). Die 
meilten derjelben (bei den deutichen und franzöfiichen Tiichlern) find Spannlägen und 
unterjcheiden fich von einander größtentheild weniger durch die Bauart des Geſtelles, 
als durch die Größe, mit welcher die Feinheit der Zähne im Verhaltniſſe ſteht. Die 
einzelnen Arten find folgende: 

a) Spannjägen. 

1) Die Klobſage, Furmüriäge (scie & refendre, frame saw, venrer 
saw), die größte von allen; zum Serjchneiden großer Klötze und dider Bohlen in der 
Längenrichtung beftimmt, mithin zur Daritellung von Bretern, Furnüren ꝛc. Das 
Blatt ift 1,33 bis 1,50m lang, 100 bis 120mm breit, ſehr dünn (0,5 bis 0,8mm) 
und mit gewöhnlichen ungleicleitig-dreicdigen Zähnen oder mit Wolfszähnen ver- 
ſehen, 50 bis 160 auf Im Länge; die Länge oder Tiefe des Zahnes beträgt hiernach 
eiwa 6 bis 12mm, Das Geftell bildet ein vierjeitiger ftarfer hölgerner Rahmen von 
nahe 600mm Außerer Breite, in deifen Mitte das Sägeblatt jo ausgeipannt iſt, daß 
deſſen Flachen den Langhölzern zugewendet find. Es wird im ſenkrechter Richtung, 
jeltener horizontal, von zwei Arbeitern geführt (mobei die etwas über bie Lang- 
bölyer hinausreichenden Querhölzer als Griffe dienen), und bie Säge ſchneidet — in 
vertilaler Richtung gebraucht — beim Niedergehen, An der Mitte jedes Cuerholzes 
ftedt auf demjelben ein eiferner Kloben (bolte) in Form eines breiten, langlich vier 
edigen Ringes, der aufgeipalten ift, um ein Ende des Sägeblattes aufzunehmen, 
welches innerhalb des Klobens auf zwei runden eifernen (durch Löcher bed Blattes 
gehenden) Bolzen hängt. Einer der Kloben enthält eine Schraube, welde von außen 
gegen das Querholz drüdt und jo ſcharf angezogen wird, daß die Säge ihre gehörige 
Spannung befommt. 

Einen Keil flatt der Schraube anzubringen, if einfacher und wohlfeiler, aber weniger 
weckmäßig Hindi der —— F Genauigkeit und der Bequemlichtkeit beim 
Gehraude Auch noch andere Beridiedenheiten fommen — ſowohl rüdfihtlid der Spann ⸗ 
vorrichtung als der Befeftigungsart des Blattes — vor. 


#) Wertzeugiammlung, ©. 192, 
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2) Die Derterjäge (scie A debiter), zum Aufchneiden der Arbeitsbeftands 
tbeile; mit 780 bis 850mm [angem, 48 bis 55mm breitem, höchſtens 0,7mm didem 
Dlatte, welches 2 ungleichleitig-dreiedige Zähne auf 1 Centimeter Länge enthält. 
Das Geftell beiteht aus einem Stode (Steg) von der Länge des Sägeblattes, welcher 
zu bemjelben parallel ift und in gabelartigen Ausfchnitten feiner beiden Enden zwei 
fürzere Querbößer (Urme, Hörner) aufnimmt, welche unbefeitigt darin liegen, 
und alſo einer Schrägitellung fähig find, wenn fie an einer Seite gegen einander 
gezogen werden. Dies geichieht in der That beim Spannen der Säge. Das Blatt 
it nämlich an einer Seite der Arme angebradt, indem dafielbe an jedem Ende ein 
rundes Loch befigt und mittelft eines hier durchgeitedten Heinen Bolzens zwiſchen 
zwei plattenförmigen Baden (chaperons, briquets, pannetons, couplets) einge 
hängt ift. Die Baden ſelbſt endigen in eine Angel, welche in einem runden hölzernen 
Zapfen befejtigt wird; leßterer geht durch ein Loch in dem Arme, außerhalb deſſen 
er einen Knopf (peignee) bildet. Ber diefer Art der Beſeſtigung müflen die Angeln, 
welde an den fäuflihen Sägeblättern fih befinden, abgenommen werden. Läßt 
man dieſe daran fißen und vernietet fie ohne Baden in einem Spalte der erwähnten 
bölzernen Zapfen, jo ift die Vorrichtung einfacher, aber das Blatt ſpannt fich Leicht 
schief und ſchneidet dann ſchlecht. Die dem Sägeblatte entgegengefegten Enden der 
Arme find durch eine mehrfahe Schnur mit einander verbunden, welche mittelft eines 
Knebels (garrot) zujammengedreht wird, um das Blatt zu Ipannen. Das Ende 
des Anebels lehnt fih dann ſeitwärts gegen den Steg, ober ftügt ſich in einer Ver- 
tiefung deifelben. 

Um die richtige Spannung völlig genau zu erhalten, ift es zwedmäßig, die Ungel 
des einen der Badenpaare, zwifchen melden die Säge hängt, mit einer Schraube, und 
den dazu gebörigen Kopf mit der Schraubenmutter zu verſehen, weil hierdurch auch 
Heinere Abjtufungen der Spannung erreicht werden fönnen, als eime halbe oder ganze 
Drehung des Knebels gewährt. Wenn man die Säge nicht gebraudt, muß die Schnur 
abgeipannt werden, damit nicht bei zufälliger Berfürzung derjelben durch Feuchtigleit das 
Geftell bricht oder ſich verzieht. — Die Befefigung der Säge an drehbaren Zapfen ge= 
währt den Bortheil, die Flache des Blattes rechtwinklig oder ſchief gegen die Ebene des 
Geftelles richten zu können, was bei tiefen Schnitten 6 ®. nad der Länge größerer 
—— wejentlich iſt, indem ſonſt das Geſtell dem weiten Eindringen der Säge hin ⸗ 
derlich wird, 

3) Die Schließſage (scie A tenon), der vorigen an Geftalt völlig gleich, 
nur feiner, weil fie zu Arbeiten von geringerem Umfange gebraudt wird. Das 
Blatt it 630 bis 700mm fang, 45 bis 48mm preit, 0,4 bis 0,5mm did und hat 28 
bis 28 Zähne auf 100mm, — Die kleine Shliehfäge ift 510 bis 560mm lang, 
39 bis 42mm breit, mit 27 bis 30 Zähnen auf 100mm Länge. 

Die Schließ- und Derterfägen find ſo dunn und wenig gejhräntt, daß der mit ben» 
felben gemadte Schnitt nicht Uber 1 mm breit ausfällt. 

4) Die Shmweifjäge (scie a tourner, scie & chantourner, scie & &chan- 
crer, scie à &vider, feuillet, turning saw, sweep-saw, bow-saw, chair saw), den 
vorigen gleih, nur mit einem viel jchmäleren Blatte, weil fie zu krummlinigen 
Schnitten (zum Ausſagen von Schweifungen ıc.) gebraucht wird, wobei ein breites 
Matt fich eintlemmen würde, Statt der Schnur und des Knebels bringt man zus 
weilen ein Eifenftäbdhen an, welches beide Arme des Geftelles verbindet und außer 
halb des einen mit einer Schraubenmutter verſehen ift. Oft hängt man das Blatt 
an einem Ende in einen Hafen, damit es leicht losgemacht, durch ein vorgebohrtes 
Loch geitedt und wieder befeftigt werden fann, wenn man Ausjchnitte zu machen bat, 
die an feiner Stelle nah dem Rande des Holzes hin offen find (Nushbängfäge)?). 
Die Länge der Schweiflägen beträgt 150 big 500mm, die Breite nur 2,5 bis 15mm, 
die Dide 0,45 bis Imm die Anzahl der Zähne 28 bis 30 auf 100mm, 


+) Polyt, Mittgeilungen, IT, 116, 118, 
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5) Die Abjegiäge (scie A arraser, tenon saw), 340 bis 360mm fang, 8 
bis 9am hreit, mit 40 Zähnen auf 100m» Länge, aljo von einer Schweifjäge mittlerer 
Größe nicht verichieden, dient unter andern zum Einjchneiden "quer in das Holz, bei 
Bildung von Zapfen u. dgl. Das Geitell ift wie bei den vorigen. 

6) Die Handſäge (scie & main) IW bi3 20mm [ang, 5 bis Gmm breit, 
30 bis 40 Zähne auf 100mm; zu allerlei Heiner Arbeit, 3. B. Modellen u. dal. Das 
Geitell ift wie bei den vorhergehenden beichaffen, doch geichieht e8 auch nicht felten, 
dab man jolhe Sägen, gleih den Metalljägen (S. 61), in einen eifernen Bogen 
fpannt (Bogenjäge, scie A arc). Die unter Nr. 4, 5, 6 angeführten Sägen 
find jo wenig geichränft, daß fie einen Schnitt von nicht mehr als 0,75 bis 1,2mm 
Breite hervorbringen. 

7) Die Laubfäge (scie A contourner, scie A marqueterie, scie d’horloger, 
piercing saw, inlaying saw, buhl saw), zum Ausichneiden feiner durchbrochener 
Verzierungen, zarter Schweifungen ıc., ift das nämliche Werkzeug, welches unter dieſem 
Ramen bei den Metallarbeitern vorlommt (S. 262). Das Blatt hat 75 bis 12; mm 
Länge, 0,8 big ]mm Breite, 0,25 bis 0,35 mm Dide, 60 bis 160 Zähne auf 100mm, 
Der Bogen iſt manchmal von Holz gemadt, dann aber größer und ſtärker alö der 
gewöhnliche eiferne Laubſagenbogen. In Japan verwendet man als Laubjägenblatt 
einen dünnen fordirten Stahldraht (S. 341) von fo großer Länge, daß der größere 
Theil auf einem im Bogen untergebrachten Röllchen aufgewidelt werden muß; die 
Säge vermag jo nach jeder Richtung zu fchneiden und bei dem (häufig eintretenden) 
Brechen des Blattes braucht immer nur das eine Vruchitüd weggeworfen zu werben, 
indem man alsdann das Bruchende des anderen (langen) Stüdes im Bogen befeftigt 
und die erforderliche Länge deijelben von dem Röllden abmwidelt. 


Um die Zeichnungen für ng Arbeit in Furnllxblättern auszufägen, bedient 
man fi mit Bortheil einer Heinen Majchine (Decoupirfäge, Wippjäge, scie à 
decouper, scie à pedale, jig saw, scroll saw) t), bei welcher ein Zaubjägenblatt jent- 
recht in einem hölzernen Rahmen aufgejpannt ift, der im einem Geftelle feine Führung 
hat und mittelft eines Fußtriltes bewegt wird, indem lekterer den Rahmen niederzieht, 
durch Federn aber das Aufheben defjelben gefchieht; oder ein Krummzapfen mit Lenkftange 
und Schwungrad beide Bewegungen erzeugt. Das Sägeblatt geht durch ein Loch in einem 
horizontalen Brete, welches als Tiſch zum Wuflegen der yurnüre dient. Lehlere werden 
(zu mehreren auf einander liegend) nad den Krümmungen der dorgezeichneten Umriſſe 
ie und fortbewegt. Die Arbeit geht nicht nur viel fchneller, ala wenn fie mit ber 

bfäge auß freier Hand verrichtet werden müßte, fondern der Schnitt iſt auch ſtets 
völlig ſentrecht gegem die Fläche der Furnüre, mas zum genauen Paſſen der eingelegten 

ile weſenilich erforbert wird. Das Blatt fann auch in einen langarmigen gabelförs 
migen Bügel geipannt werden, welcher mittels eines Fußtrittes in ſchwingende Bewegung 
geieht wird*). Man Fann dieſe Vorrichtung mit einer Drehbank in Berbindung ſetzen, 
um den bei lehterer vorhandenen Bewegungs-Mehanismus zum ſchnellern Betriche der 
Säge zu benußen ®), auch einen mit der Sage zugleich betriebenen Blasbalg anbringen, 
welcher die dem genauen Zufehen hinderlihen Sägejpäne fortbläft, Wenn Gelegenheit zum 
Betriebe durch Elementartraft mittelft Riemenſcheibe ift, lann die Mafchine auch in etwas 
größerem Mafftabe ausgeführt und zum Durchbrechen oder Schweifen von ſtärlerem (bis 

mm didem) 2x angewendet werden 4), Das Sägeblatt (Laub: oder jehr ſchmale 
Sämeifläge, ©. 698) ift dann 200 bis 350mm Lang, hat 50 bis 250 mm Hub und macht 

bi8 gegen 1000 Schnitte (Doppelzüge) in 1 Minute, 


*) Mittheituugen, Lief. 10 (1836), S. 118. — Polyt. Gentr. 1855, ©. 1476; 
863, ©. 528. — Polyt. Yourn., Bd. 169, ©. 170. — Deutfihe Oemerbegeitung 
860, ©. 252. — Genie ind., T. 25, p. 50. — Jobard, Bulletin, T. 43. 


p- 170, 
2) Wittheilungen 1870, ©. 97, 
3) Bolyt. Journ. Bd. 37, ©. 100, 423. 
4) Atlas IV, Taf. 9. — Hütte 1863, Taf. 24, 25, — Armengaud, XV. 250. — 
am Gentr. 1861, S. 1390; 1864, &. 1267. — Bolyt. Journ, Bd. 173, 
. 83, 84, — Schweiz. 3. 1863, S, 93, 
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b) Sägen ohne Epannung. 

8, Der Fuhsihmweif, Fuchsſchwanz (scie & main, scie & manche 
d’egotine, hand sat), vertritt bei den engliihen Holzarbeitern fait allgemein bie 
Stelle der in Deutihland gebräuchlihen Spannjägen, und verdient in ber That dur 
die ungemeine Bequemlichteit des Gebrauches große Empfehlung. Ein Geitell befigt 
dieſe Säge nicht, fondern nur an dem einen Ende einen jehr zwedmäßig geformten, 
vom Rüden nad) der Zahnjeite des Blattes geneigten Handgriff. Das Blatt jelbft 
ift ſehr breit, verjüngt fich indeflen von dem Griffe aus nad dem entgegengelegten 
Ende. Die große Breite verleiht ihm im Allgemeinen hinreichende Gteifbeit; doch 
bringt man bei vielen Fuchsſchwänzen noch einen Rüden (dossiere, dos, back) an, 
d. h. eine von Gifen ober Meifing gemachte Faſſung, welche die ganze ungegahnte 
Seite des Blattes entlang gebt und mit in dem Griffe befeftigt iſt (scie à dossiere, 
scie & dos, back saw), Dieſer Rüden ift 18 bis 25mm breit und beiteht aus einer 
flachen Schiene, welche das Blatt von beiden Seiten umgiebt, wohl auch aus einem 
mit Dlei ausgegoffenen meifingenen Rohre). In jedem Falle beichränft der Rüden 
die Tiefe des mit der Säge zu machenden Schnittes, daher zum Durdjägen des Holzes 
nad ber länge oder zum Querburdichneiden dider Hölzer nur ein Fuchsſchwanz ohne 
Rüden tauglich iſt. Die Fuchsſchwanzſagen find von jehr verſchiedener Größe: das 
Dlatt ift von 150 bis zu 760mm (ang; die mit einem Rüden veriehenen nehmen 
gegen den Griff hin jeher wenig (nur etwa Gem) an Breite zu, oder find auch wohl 
durchgehends von einerlei Breite, da die nur auf Vermehrung der Steiiheit berech« 
nete Verbreiterung durch den Rüden überflüifig gemacht wird, Die Zähne find die 
gewöhnlichen ungleichleitig dreiedigen; ihre Stellung in Bezug auf den Griff ift fo, 
dab die Säge jchneidet, indem man fie von fich wegichtebt, und beim Zurüchiehen 
leer geht. Dan bezeichnet dies durch den Ausdrud: die Zähne jeien auf den Stoß 
geltellt. 


Nähere Makangaben über die engliihen Fuhsihwanzlägen, 


Länge, Breite, Dide, 
Venennungen: 
Millimeter Millimeter Millimeter 


Ohne Nüden. | am Griffe vorn | 


Rip sau . a ) bis 760178 bis 228 76 bis 1021,27 
Half rip saw, 66 710.152 203 80 1,07 bis 
Hand-saw , . . 56 660/127 10 6 761,07 
Broken-space saw 560 660 127 190 6 761,07 
(fine hand- un | 
Panel saw, . ‘ 610 114 190 63) 1,07 
Fine Panel saw. I$ 610 102 15; 630,89 „ 
Chest saw, , . 2 510 68 sg 510,81 


Mit Rüden. | 


Tenon saw (Abfeg- 410 bis 83 bis 108 
„läge, Sapfenfäge) 
- 68, 89 


31. % 


Dovetail saw — 
tenfäge) . . 4160 250 38 .-, 5 


ı) Jahrbücher, VIII. 241, — Polhi. Journ., Bd. 14, ©. 21, 
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9) Lohiänen, Stihjägen, Spigiägen (scie A mfin, scie A couteau, 
scie à voleur, scie A guichet, passe-partout, passe-port, compass saır, lock sat, 
fret saw, key-hole saw). Zum Ausichneiden von Schweifungen, Löchern, durch 
brochenen Verzierungen u. dal., beionders in ſolchen fällen, wo die Schwerfläge 
(S. 698) durd ihre Größe unbequem, oder das Geitell derjelben binderlid wird 
(menn 3. B. eine Ocfinung ſehr weit vom Rande eines Bretes entfernt auszujägen 
üt). Das Blatt iſt 80 bis 350 und jelbit 580mm lang. mit einen Angel in einem 
hölzernen runden Seite (bei den größten Fremplaren in einem Griffe gleich dem eines 
Fuchsſchwanzes) befeitigt, zunachſt am Heite nur 7 bis 90mm breit, nach dem anderen 
Ende verjüngt und zum Theile fait im eine Spige auslaufend, mit 2U bis 50 Zähnen 
auf 100mm Lange verichen. Die Zähne find auf den Stoß geftellt, wie bei dem 
Fuchsſchwanze. Um dem Blatte bei feiner geringen Breite die nöthige Unbiegiamteit 
zu verleihen, macht man daſſelbe ziemlich did (1 oder 1,9mm und jelbjt bis gegen 
dem); chen deshalb aber können die Zahne, bei ihrer Stleinheit, nicht geichränft 
werden, und man iſt genöthigt, um das Cinflemmen der Säge im Schnitte zu ver 
bindern, die Dide von der Schneide aus gegen die Nüdenfante zu vermindern, ſodaß 
legtere nur halb jo did iſt. Doch finden ſich unter den größten (etwas breiten) Qoch- 
lägen auch ſolche mit ſchwächerem Blatte und geichränkten Zähnen. Starke Lochſagen 
(aus deutichen, nicht aus engliichen Fabriken) haben oit eine eigentbünliche (übrigens 
auch an den zum Schneiden grünen Holzes beitimmten Gärtner-Sägen, pruning 
saw, vorfommende) Art von Zahnung, melde gleichſam — iſt, inben ſie an 
jedem Rande der Zahnſeite eine Reihe Zähne darbietet; dieſe Zähne find ſehr breit 
(nur 12 bis 24 auf 100mm) und jtehen in beiden Reiben abwechſelnd; das Blatt hat 
an der Schneide 2,5 bis IJmm Diet), 

Engliſche Sägenfabrifen unterſcheiden die Lochſägen in drei mit verfchiedenen Namen 
bezeichnete Gattungen, fiber welche hier nähere Angaben folgen: 

Länge, , Preite Mm. Dide Zähne auf 
Wilim. "omOrfe vom  Willim, — 
Table saw (mit Fuchs- 
ſchwanz · Griff) . . . 457618660 44 bis 57 25 bis 38 1 bis 1,6 29 bis 33 
pass-saw oder - 
saw (deögleihen) . . 203, 45735, 812, 9 1,12 3, 37 
Key- saw oder fret 
saw (mit geradem 
— nn. 5% Wa IM, 19 8 a 7,5 
Fällen, wo man wegen Kleinheit vs ——— —8* und wegen Man ⸗ 
ei De Heinen Stichſäge nur die Spike einer langen gebrauden lann, iſt iefe uns 
equem zu führen und jehr dem Abbrechen ausgeſetzt. ES verdient daher das engliſche 
Lohjägenheft (saw-pad) Empfehlung, welches jo eingerichtet i ‚ dab man eine darin 
befeftigte Säge mehr oder weniger —— laſſen lann. e zu dieſem Hefte be⸗ 
ger Eägen haben feine Angel, dern Halt deren eine längere Fortſetzung, melde 
elbft wieder eine Lochſäge if. Das I läuft demnach von der Mitte aus nad) beiden 
Enden jpitig zu, und es verftcht fi von jelbft, daß die Richtung der Zähne auf den 
beiden (unabhängig von einander zu gebraudgenden) Hälften cine entgenengejegte ift. 

10) Grathſage. — Mittelft der bisher bejchriebenen Sägen kann man theils 
gar nicht, theils nur mit viel Unbequemlichkeit Einfchnitte auf einer jehr breiten 
Fläche machen; namentlich find diefelben unanmwendbar, wenn ein folder Einſchnitt 
mit einem feiner Enden den Rand der Fläche nicht erreicht. Dieſer Fall fommt aber 
bei gewiſſen Holzverbindungen an Tiichlerarbeiten (bei der jogenannten Zufammen« 
fügung auf ben Grath, wovon fpäter) häufig vor. Man bedient ſich bann der Grath ⸗ 
fäge, welche ein 170mm langes Blatt und einen zum Anfaſſen mit beiden Händen 
eingerichteten hölzernen Griff bat. In den unteren Theil des leßteren ift das Dlatt 
feiner ganzen Länge nah jo eingelaffen, daß von befien Breite nur 12mm voritebt. 


») Technolog. Encyllopäbie, VIII. 608. 
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Die Zähne (30 auf 100mm) ftehen auf den Zug, d. h. mit den Epigen nad bem 
Arbeitenden bin geneigt, wonach die Säge angreift, indem man fie gegen ſich binzieht. 

11) Abjegfäge mit Anſchlag (scie A arraser)'), Die franzöfiichen 
Tifchler gebrauchen dieje eigenthümlich gebaute Säge, um an vierkantigen Holzftüden, 
beren Ende zu einem Zapfen gebildet werden foll, die Quereinſchnitte auf ben vier 
Seiten zu maden, Die Einrichtung bes Werkzeuges ift jo, daß diefe Schnitte bei 
einiger Aufmerffamteit nicht anders als völlig rechtwinklig gegen die Oberfläche werden 
fönnen. Man denle fih ein Holzftül von der Geftalt eines Hobeltaftens, aber ohne 
Loch und ohne Eiſen; ferner auf der unteren Fläche (Sohle) nicht eben, jondern in 
ber Art rechtwinklig abgelegt oder ausgelalzt, daß die Sohle ſich der ganzen Länge 
nad in zwei horizontale Flächen theilt, von melchen die an der rechten Seite tiefer 
liegt und mit der anderen durch eine jenkrechte Fläche zufammenhängt. Parallel mit 
diejer lekteren wird auf der linken Seitenfläche des Ganzen ein Sägeblatt feitger 
ſchraubt, deifen untere gezahnte Kante noch etwas höher fteht als die untere Abthei- 
lung ber Sohle. Beim Gebrauche diefer Säge legt man an das glatt und redht« 
wintlig abgehobelte Hirnende bes Arbeitsholzes den weiter hinabreichenden Theil des 
Werkzeuges (den Anſchlag oder Baden, joue) mit feiner inneren Seitenfläche, 
und läht ihn bei der Führung der Säge ftet3 in Berührung damit. So muß natür- 
lih der Schnitt parallel mit der Hirnſeite werben und in eine Entfernung von der- 
—* fallen, welche ebenſo groß iſt wie die Breite des höher liegenden Theiles der 

oble, 

12) Quabdrirjäge. Sie weicht von Nr. 11 mejentlih nur darin ab, dab 
der Anichlag von dem das Sägeblatt enthaltenden Theile getrennt ift und bemjelben 
(unbeichabet de3 Parallelismus beider) mehr oder weniger nahe geitellt werden fann. 
Sie dient demnach für kurze und lange Zapfen; ihre Hauptbeftimmung ift aber, 
Furnüre zu eingelegter Arbeit in Streifen oder in vieredige Blätthen von beitimmter 
Größe zu zerjchneiden. Macht man das Eägeblatt jehr did, ſo lann das Werkzeug 
aut gebraucht werden, um quer über die Holzfafern, Furchen (Nuthen) einzuichneiden, 
die 3. B. diters nöthig find, falls man rechtwinklig gegen eine Holzflähe dünne Bret« 
ben (als Echeidewände in einem Saiten ıc.) aufrichten will®). 

13) Zapfenjäge zum Abjchneiden hervorragender Zapfen-Enden in gleicher 
Ebene mit der Holzfläche, von welcher fie herausipringen. Für dieſen Fall ift ein 
Sageblatt erforderlich, welches — unbeirrt von feinem Handgriffe oder irgend einem 
anderen Theile jeines Geftelles — platt auf die Arbeitsfläche gelegt werden fann. Bei 
Spannjägen (Nr. 2, 3) ift diefe Lage des Blattes allerdings zu erreichen, indem man 
legtere3 jo herumdreht, daß jeine Ebene rechtwinklig gegen jene des Geftelles ſteht 
(S. 698); allein die Führung ift dann mehr oder weniger unbequem und unzuver« 
laſſig. Dan gebraucht daher für Fälle der gedachten Art gern Heine Sägen, deren 
zwei bier angeführt werden können, Die erfte®) hat ein bölgernes Geftell von ente 
fernter Uchnlichkeit mit einem Metalljägebogen, das man fich ziemlich deutlich nach 
der Figur [I  vorftellen kann. Das freiftehende Ende des horizontalen langen 
Theiles dient als Griff oder Stiel; auf den unteren Endflächen der beiben vertifalen 
Theile ift ein 120 bis 150mm langes (größerer Bequemlichkeit halber an beiden Kanten 
gezahntes) Sägeblatt von 25mm Breite jo angeſchraubt, daß feine Fläche unter rechtem 
Winkel zur Ebene bes Geftelles ſteht. Die Gebrauchsweiſe ergiebt fich hiernach von 
felbit. Die zweite Art‘) bat als Griff ein 100mm [anges, 50mm breites, zum Anfalfen 
bequem geitaltetes Stüd Holz, weldhes auf feiner unteren Fläche ganz eben if. Auf 
diefer ebenen Fläche und längs deren Kante ift ein 25mm breites, ebenfalls 100mm 
langes Sägeblatt jo angeichraubt, daß deſſen Zahnkante und daneben noch bie halbe 
Breite des Blattes über das Holz herausſpringend freifteht. Eigenthümlich ift bier 

») Nosban, Manuel du menuisier, I. 196. 

2) Merkjeugfammlung, ©. 212. 

2) Volytechn. Mittheilungen, II, 121. 
4) Polytechn. Mittheilungen, 11. 120. 
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noch bie Anordnung ber Zähne, melde von ber gewöhnlichen ungleichieitig-breiedigen 
Form, aber jämmtli mit den Spigen nad ber Mitte hinſehend geitellt find, ſodaß 
von dem einen Ende bis zur Mitte die Richtung der Zähne die entgegengefegte von 
der iſt, welche auf der anderen halben Länge des Blattes ftattfindet (vergl. S. 694). 
Die Säge ſchneidet demzufolge in jeder ihrer beiden Benegungsrihtungen. Man ger 
braucht fie unter anderen mit Vortheil bei Anfertigung furnirter Arbeit, um die 
über eine Kante hinausragenden Theile des fyurnüres von der rechtwinklig anftoßenben 
Fläche aus weqzuichneiden; fie beißt deshalb auch Furnirſage (scie A placage), 

Mehrere der hier beichriebenen Tijchlerfägen werden regelmäßig auch in den übrigen 

— verarbeitenden Gewerben angewendet; namentlich die Derterfäge und die ihr an Ges 
It gleichenden fleineren Spannfägen, die rg der Fuchsſchwanz, die Lochiäge. 

Für einige befondere fälle werden zwei in einem Min parallel verbundene Sägen 
angewendet, um gleichzeitig zwei Schnitte zu machen. Um z. B. zur Bildun en Zapfens 
am Ende eines Holzftüdes in letzteres zwei einander —— ——— nitte * 
dem Laufe derſelben Ebene hervorzubringen, find die Sägeblätter mit — hnreihen 
einander zugewendet und das Arbeitſtück wird zwiſchen fie eingebracht: doppelte Abr 

\ ſetßfäge, Doppelte Ge ee et), Im dagegen zwei Parallel-Schnitte neben 
einander zu machen — fer es Her ellung der Seilenflächen eines Zapfens oder zum 
Einfägen eines Schliges — giebt es verfchiedenartig fonftruirte Vorrichlungen mit in bes 
nachbarten parallelen Ebenen — Sägeblättern: doppelte Zapfenjäge?®), doppelte 
Schlitzfage ). 

B. Kreisſägen, Firkelſagen (scie circulaire, circular saw). Mit Vor- 
ausjegung deſſen, mas bereit3 (S. 657—660) über diefe Sägen vorgelommen ift, muB 
bier im Beionderen de3 Gebrauches gedacht werden, welchen man von Heinen Sreis- 
fägen macht, um mit viel Geminn an Zeit und an Genauigkeit Meine Holzbeſtand 
theile zuzuichneiden. Krummlinige Schnitte abgerechnet, ift für diefen Zwed die An« 
wendbarkeit der Rreisiäge unbegrenzt. Der Durchmeſſer des Blattes kann 60 bis 
00mm betragen (mobei %0 bit 48 geichräntte Zähne von der gewöhnlichen ungleich 
feitig dretedigen Geltalt auf 100mm des Umkreiſes ftchen, überhaupt die Theilung 
(S. 694) gewöhnlich etwa */ao, bisweilen */ oder bei Blättern von 250 bis 300mm 
aud nur %/s6 oder 9/46 des Durchmeflerd beträgt), Man befeftigt daſſelbe mittelft 
eines Loches in jeinem Mittelpunfte auf einer eifernen Achſe (spindle), verficht jedes 
Ende der leßteren mit einer loniſchen, genau zentriſchen Zuſpitzung und lagert fie 
mittelft diefer Spihen horizontal in einem pafjenden Geftelle. Dieje Anordnung ger 
währt an ſich den Vortheil einer geringen Reibung; da aber bei dem jchnellen Umlauf 
der Säge die Del-Schmiere durch bie Fliehlraft von den Spigen weggetrieben wirb: 
fo ift es befjer, der Achſe förmliche Zapfenlager und jebem Bapfen einen icheibenför- 
migen Anſatz zu geben, der die Geftalt zweier abgeftumpfter, mit ihren Grunbfläcen 
zulammenitoßender Segel hat. Indem diefe Scheibe von einer dazu pafjenden Aus- 
höhlung bes Lagers aufgenommen wird, ift jeder Verſchiebung der Achſe vorgebeugt, 
und zugleich wird das Del ftet3 in das Innere bes Lagers (mo der größte Umlreis 
der Scheibe fich befindet) hineingetrieben. 

Verhältnifie einiger Heinen Kreisfägen, wie fie hier in Rede fichen: 


Durhmefler Dide des Blattes Xheilung Anzahl der 
u 
I ee N en A er 
HM, a a 
BB. 09, —- 421, — 1 
m. = m ee I = Mu 


Berliner B XX, (1841), ©. 112, 

Berliner Gewerbeblatt, Bd. 8 (1848), ©. — — Journ., Bd. 90, ©. 
418. — Bolyt. Gentr,, Neue % e, ®b. 2 a 843), ©. 458. — Getwerbebfatt 
für das Königreich Hannover, 1 S. 168 — Polyt, Mittheilungen, IT. 113. 


9) Berliner Be Berbandlungen, XX. (1841), &. 111. 
} — —— 
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Die Eäge ift zum Vetriche durch Elementarkraft !) oder dur Menfchenkraft vorzu- 
richten. Im letzieren Falle fönnen Arbeiter, welche eine Drehbank befigen, diefe zur Än⸗ 
bringung und Bewegung der Kreisiäge benuten, wobei man einen zur Stützung und Res 
nierung des Holzes dienenden Heinen eifernen Sägetiich (se table)t) in der Yuflage 
befeftigt. Sonft baut man dam ein eigenes üſchartiges Geftell, unter welchem fi ein 
Schwungrad mit rinem zu deilen Umdrehung befiimmien Tritte befindet. Weiter oben 
liegt die Sägenadjfe, die, mittelit Rolle und Schnur (Riemen) ohne Ende, von dem Rade 
umgedreht wird. Das Tiſchblatt läht ſich erheben und fenten, ſodaß durch einen Spalt 
defielben ein Hleinerer oder gröherer Theil der Säge oben herausragt. Man richtet ſich 
hiermit nad der Birke des zu gerichneidenden Holzes und fann vermöge der erwähnten 
Veranftaltung sehr leicht auch Einſchnitle machen, die nicht durchgehen, fondern nur auf 
eine beftimmte Tiefe in das Holz eindringen. Neben der Säge ıt auf dem Tiſche eine 
eifenbeichlagene oder ganz ciferne Yeifte angebracht, längs welcher man das Schnittholz 
bingleiten läht und die man im belichige Entfernung von dem Sügeblatte, parallel oder 
jchief gegen deſſen Ebene, jtellen fanıt, je nahdem größere oder Heinere Theile, in der 
oder jener Richtung, abzuſchneiden find, Bei einer jolden Sägemaſchine (scie meca- 
nique, bench saw) *, fann ein Sägeblalt von 200 mn Durchmeſſer ohne Beſchwerde für 
den Arbeiter mit 50 Umdrehungen in der Minute bewegt werden (Umfangsgeſchwindig⸗ 
tet 5,23 in der Sckunde). — Zum Juſchneiden feiner. Beſtandtheile aus Knochen, 
(Efenbein, Horn kann eine ganz ähnliche Vorrichtung benuft werden; nur läßt man dabet 
die Sage mit ihrem unteren Theile in Waffer tauchen *), — Zum Querabichneiden langer 
Hölzer (deren Zuſchiebung beſchwerlich ift} verwendet man neuerdings Streisfägen, melde 
in einem pendelartig aufgchongenen Rahmen gelagert find und jo leicht von Hand dem 
Arbeitititide entgegengeihoben werden lönnen (Balancirende ober ihwingende Kreis⸗ 
fägen, Bendeliägen)®). 

Es iſt mit Erfolg die Finrichtung benust worden, cine Tchief auf ihrer Achſe bes 
feftinte Kreisſäge als Mittel zum Einſchneiden vom Nutten zu gebrauchen, wobei der Grad 
der Sciefftellung dic Breite der Nuth beflimmt, Das Sageblatt aber von enlſprechend 
elliptiicher Geftalt jern muß, damit alle Umfangspunfte deifelben in der Mantelfläche eines 
und deſſelben (gedachten) Zylinders liegen ®). Sonjt bedient man fih zu gleichem Zwecke 
Heiner gewöhnlicher Kreisſagen, deren Dide jo groß ift wie die erforderte Breite des 
Einſchnittes oder der Muth; Folder Sägen bringt man mehrere auf derfelben Achſe an, 
wenn cine Anzahl Ginfchnitte zugleich gemacht werden fol (3. B. zum Zufammenzinfen 
der Wände von ordinären Kiſichen). 

leber Anwendung der Bandjäge ſ. S. 660. 


X; Naipeln (räpe a bois, rasp)?), 


Ihre Beſchaffenheit wurde bereits früber angegeben (5. 4%). Eie find, ber 
Art ihrer Wirkung nad, den Sägen verwandt und leilten für die Verarbeitung des 
Holzes dafjelbe, wie die Feilen für die Metalle; doc iſt die Häufigkeit ihrer Anmen« 
dung jener der Feilen nicht gleichzuitellen, weil man mit legteren auf Metall auch 
ebene Flächen bearbeitet, welche dagegen bei Holz viel leichter und beifer durch das 
Hobeln erhalten werden. Dem Holzarbeiter bleiben daher die Rafpeln faft nur zur 
Ansbrldung unebener (ſowohl hohler als fonverer) Oberflächen Vedürfniß, theild um 


1836,&. 2, 

2, Mirtheilungen, Lief. 66—67 (1352), ©. 215. 

3, Berliner Verhandlungen, IT. 206, — Imustriel, II, 95, — Bulletin d’En- 
couragement, XXl1i. (1823), p. 219. — Bolyt. Journ, ®b. 18, ©. 13, — 
Gewerbeblatt filr das Königreich Hannover 1543, ©. 5. — Wiebe, Handbuch 
der Mafchinenfunde, Bd. I. (Stutigart 1858), S. 440. 

4) Breveis, 1844, 1. 2, p. 186, 

>) Miche, Stiygenb. 1872, Heft 6, PL. 3 und 4. 

*) Polyt. Journ, Bd. 142, 5. 184, — Deutſche Gewerbezeitung 1856, S. 410. 
— Schweiz. #3. 1857, ©. 12, — Zeitſchr. d. Ing. 1857, S. 168, 1867, ©. 734. 
— Brevets, T. 86. p. 339. — Wiebe, Stiygenb, 1872, Heft 6, BL. 5, 

?) Technolog. Enchllopädie, XI. 544. 


) Armengaud, XVI. 131, — ®olot, Gente. 1558, S. 1045. — Schweiz. 3. 
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folche gang und gar auszuarbeiten, theil® um in manden (Fällen bie mit dem Stech ⸗ 
zeuge (S. 687) ıc. hervorgebrachten Löcher, Vertiefungen oder Erhöhungen zu glätten. 

Teilen werden auf Holz höchſt jelten (mur etwa zuweilen bei den bärteften Holzarten) 
gebraucht, weil ihr Hieb von den weichen fi) hineindrüdenden Spänen ſogleich verftopfen, 
mithin unmirkfam gemacht werden wurde. Der aus einzeln ftehenden Zähnen gebildete 
Raipelhieb ift diefem Nadhtheile nicht unterworfen, aber die Raſpel muß fehr feine und 
dicht fichende Zähne haben, wenn fie einigermaßen glatt arbeiten fol. Man bedarf daher 

rober Rafpeln zum Borarbeiten, wo es hauptſächlich auf Schnelligleit anfommt, und 
* zum Glätten der Arbeit. Die gröbſten Raſpeln enthalten ungefähr 6 Zähne auf 
1 Oew Flache, die feinften unter den gewöhnlich vorlommenden Sorten 60 bis 70; 
nur bei einigen der fleinften Arten fteigt die Zahl auf 150 oder 160, Vergleicht man 
damit den Hieb der Feilen, fo ergiebt der Vorzug dieſer letzteren — hinſichtlich der 
Zauglichfeit zur Darftellung einer glatten frläche — ganz entſchieden. Die gröbften Arm» 
feilen (5. 349) enthalten nämlih etwa 13 Zähnden auf 1 Dem (10 Einfdnitte des 
Oberhiebes und 8 des Unterhiebes in 25 mm Länge); mittelgroße Baftarbfeilen 3. B. 368 
Zahnchen —————— 50 und 46 Einſchnitte); Meine Schlichtfeilen — ohne die Uhr« 
madherfeilen in Betradgt zu ziehen — wenigftens 1700 Zähnhen im Dem. - 

Nach der Größe find die Raſpeln verichieben (von 3 bis 16 Zoll, ©. 348); 
ebenjo nad der Form, in welcher legteren Beziehung bie bei den Feilen gewöhnlichſten 
Abänderungen (S. 349—351) auch bier vorlommen. Es giebt nämlich: 

1) Flache Raſpeln. Die meiften find fpigie, und aljo in der Form mit 
den ſpitzflachen Feilen übereinftimmend; auf den zwei fchmalen Seiten befindet ſich 
nicht der eigenthümliche Raſpelhieb, jondern ein grober einfacher Tyeilenbieb, Man hat 
aber auh Anjag-Raipeln, melde gleich den Anlapfeilen in ber ganzen Länge 
von einerlei Breite, und auf einer ſchmalen Seite glatt (ohne Hieb) find, besgleichen 
ähnliche breite flache Raſpeln, bei welchen beide ſchmale Seiten glatt, und foldhe, wo 
beide auf bie ermähnte Weiſe gehauen find. Die flaben Drebsler-Raipeln 
find faſt ebenio did als breit; manchmal mit abgerundeten Kanten, wodurch fich ihr 
Querjchnitt dem Dvale nähert (ovale Dredhsler-Rajpeln). Mit dem Namen 
Rafpelfeilen bezeichnet man flache Raſpeln, welche auf einer ihrer breiten Flächen 
einen doppelten Feilenhieb (Unter und Oberhieb) enthalten, während die andere mie 
eine Raipel gehauen ift. 

2) Halbrunde Rafpeln, von ber Geftalt der halbrunden Teilen, Außer 
dem auf beiden Flächen befindlichen Rafpelhiebe find auf den zwei Kanten mit einem 
fchneidigen Meibel Heine Einjchnitte gemacht, wodurch Zähne entftehen, vermittelft 
welcher das Werkzeug auch zur Bildung ſchmaler Einichnitte u. dgl. braudbar wird. 

Die laden und halbrunden Arten find allgemein üblich, wogegen die folgenden 
jeltener, und zum Theil fehr wenig vorfommen. 

3) Bierlantige Rajpeln, quabdratijch im Querfchnitte, ſpitz; an den Kanten 
durd Heine Einfchnitte gezahnt. 

M 4) Dretifantige Raſpeln, fpig, mit drei gleichen Flächen und feingezahnten 
anten. 

5) Mefierrafpeln, von der Form ber Mefferfeilen, auf den zwei ſchmalen 
Seiten mit einem einfachen Feilenhiebe verjehen. 

6) Vogelzungen-Raipeln. 

7) Runde Rafveln. Außer den auf gewöhnliche Weife gehauenen ift eine 
aus England ftammende Art derjelben anzuführen, welche dadurch erhalten wird, daß 
man eine fpigige, im Querſchnitt quadratiſche oder fechsedige Stahlftange (derem 
Flächen man allenfall3 vorher rinnenartig hohl ausfeilen fan) auf allen Stanten mit 
eingefeilten oder durch den Meißel eingebauenen erben verfieht und dann, glühend, 
Ichraubenartig mwindet (etwa auf mm der Länge eine Umdrehung). Die zwiſchen 
ben Sterben ftehen gebliebenen ſcharfen Zähne treten badurd weiter aus einander und 
tommen in Linien zu ftehen, welche wie die Gänge eines vier- oder ſechsfachen 
Schraubengewindes auf der Oberfläche ber Raipel herumlaufen. Diefer Hieb ift leicht 
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zu verfertigen und verſtopft ſich nicht im Mindeſten mit Spänen, greift daher immer 
ſcharf an; er macht auch eine glättere Fläche anf dem Holze, als man nach der Größe 
und gegendeitigen Ontjernung der Zahne vermutben jolte, 

8) RitieleNajpeln, gleih den Wiftelfeilen (5, 852) zur Ausarbeitung 
runder oder geſchweifter Vertiefungen ſiüt Bildhauer :c.) beftimmt, daher mehr oder 
weniger geltümmt; übrigens im Tuerſchnitte flachvieredig, halbrund, oval zc. Hierzu 
gehören and die zungenformigen Kolbenrajpeln (der Buchſenſchäfter) mit onalem 
Querſchnuitte und rundaufſgebogenem Ende 

Scheibenförmige Neipelt, Durd Trehung wirkennd und daher den auf Metall ange» 
wendeten Zpisringen (3, 52) und Schleijſteinen (3. 41) analog, können in manden 
Fällen von Nutzen jein, 2. B. un die außere Form von Futleralen u. dgl. ſchneller und 
leichter zu brarbeiten, als mittehit Dandeniveln, Kine hierauf gegrändete Rafpelmas 
Ichiner) ijt völlig nah Art der gewöhnlichen Mitten Dıehbänfe gebaut, nur daß fie 
fast Der Spindel sine längere runde, im den zwei Spindeldecken und jugleich im Reitftod 
nelanerte, eiſerne Achſe enthält, auf welchher — 1m geringem Abſtande don einander — 
zwei lreisrunde Yiermem im Turchmeſſer Aullende, 40 bis 60 mm breite, mit raipelartig 
nchamimen Staltring umtleidete Scheilwn angebracht ind. Nah der Breite ihrer 
Sinn betrachtet, iſt eine dieſer Scheiben Mad), Die andere lonveg gefrümmt wie eine halb» 
runde Rajpel. 

Tie cugltijchent Holzarbeiter gebrauchen unter der Venennung Aoats e) Werkzeuge, 
welche ihrer Beſtimmung nad) den Raſpeln verwendt, iu der Wirkungsmweife mehr den 
einhiebigen Feilen ähnlich, aber auch von dieſen Durch ihre Geftalt weſentlich verſchieden 
find, Sie enthalten nämlidı feinen Dich, fondern belömmen vermöge tiefer ſchräger Ein» 
ſchniite auf ihrer Fläche 10 bis 12 Schatfen, wehrte na) Art non Hobeleifenjchneiden das 
Holz angreifen. Man bat dieſelben (fo in Japan) auch aus einer größeren ſcharf⸗ 
randiger Slahlblatichen von auadratiſcher Farm hergeſtellt, welche mittelft einer vierſeitigen 
Durchbrechung auf vingn vierſeitigen (mit Handgriff verjehenen) Eiſenſiab aufgereiht und 
durch cine Schraube an einguder gedruücht werden, 

In ihrer Wirkung den Raſpeln verwandt ſind Die Raſpelmaſchinen, Farbhol 
miühlen rasen mil), af mehtien Die Farbhölzet durch fägenartig gezahnte Stahl: 
blätter in Fine Zpäne zerriſſen werden). 


XL Hobel (rabat, zileme)®), 


Her der Berarbeitung des Holzes ſind Die verſcnedenen Arten der Hobel ebenſo 
allgemein uothwendig, wie bet den Metallarbeiteen div Feilen. Die Weichheit des 
Holzes macht amtlich die Jurichtung und Glattung der Tberfläden durch Abhobeln 
(rahnter, planen) im Allgeineinen weit vortbetlbarter und anmendbarer, als jede 
andere Art der Bearbeitung. Ansbwiondere Fönmen ebene, ſowie einfach und regel 
maßig gelrummte lachen (mit Musnabme der volllrersctunden, zur Anwendung ber 
Drehbaut geeigneten) and keine andere Weiſe Fo leicht und volllommen dargeftellt 
werden. 

Jeder Hobel bejtcht ans mei Haupttheilen, nautlich dem Kaſten (Hobel⸗ 
ba ſt en, fur, star) und dem Fijen over Hobeleifen (fer, plane iron). Erſterer 
iſt ein meiſt parallelevipediſches oder Ahnluh nettaltıtrs Ztüd von hartem Holze (am 
haufiniten Beiibucherrholzi, deifen untere Flache (die Sohle, semelle, sole, face) 
aut Dem Arbeitſttücke himalertet und nadı Verſchiedenheit des Zweckes bald eben, bald 
ertinh gefrumutt, bald verihiedentlich auders geftaltet ſein muß, Im einzelnen Fällen . 


1) Runite und Gewerbe⸗Vtatt IS45, 2. 49, 

=) Mittheilungen, Kit. 90-07 (1>52), 2. 22 — Polht. Genie. 1853, ©. 260. 
— Volyl. Journ, Yo, 196, 2. din, 

2), Verliner Rerhandlungen, I 6, — Brerets, XL 49, 

a Tochnolog. Euchllopädie, Pd, VII. Artikel; Dobel; Bd. VIII. Artilel: Küfer- 
arbeiten. — Werkzergſammlung, S. 1, 221. — Holtzapffel, II. 472. — 


el 
order IH, 165 All, 119, — F. v. Wertheim, Werleugiunde. 
Wien 18609, 
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wird die Sohle mit einer aufgeſchraubten Eiſen- oder Meſſingplatte belegt, zuweilen 
jelbit der ganze Hobeltajten von Eiſen verfertigt. Der Kaſten wird auf die befannte 
Meile mit beiden Händen angefaßt und bewegt; oft giebt man ihm, zum bequemen 
Anlegen der linfen Hand, an dem vorderen Ende eine aufrechtftehende frumme Her- 
vorragung (Nafe, horn); die größten Hobel erhalten hinter dem Eiſen einen ring« 
artigen Griff (poignde), melden die redhte Hand umſaßt. Das Hobeleijen ftedt 
in einem Loche oder Ausſchnitte (Keilloch, lumitre, mouth) des Kaſtens, ragt mit 
dem ſcharf geichliffenen unteren Ende ein wenig über die Sohle hervor und jchneidet, 
wenn legtere in Berührung mit der Holzflache fortgeführt wird, von diefer einen mehr 
oder weniger dünnen und langen Span (Dobelipan, copeau, chip, planing, 
sharing) ab. Es beiteht jelten ganz aus Stahl, gewöhnlid aus zwei flach auf 
einander geſchweißten Platten von Eiſen und Stahl; die Zuſcharfung geichieht 
(unter einem Wintel von 30 bis 35 Grad) nur von einer Seite, nämlid von der des 
Eiſens, ſodaß die Schneide an der Stahljeite fih befindet. Seine Wirkung tit der 
eines Meſſers zu vergleichen, wobei der Slaiten den doppelten Nuten hat, die Schneide 
in ſtets gleichbleibender Lage gegen das Arbeitsholz zu erhalten, und ein ungleich® 
mäßige3 oder zu ſtarles Eindringen derjelben zu verhindern (S. 264). Mit wenigen 
Ausnahmen liegt das Hobeleifen jo in dem Hajten, daß die Zuſchärfungsfläche nad 
binten gefehrt iſt. Das Eijen ift gegen die Sohle zumeiit unter einem Winfel von 
45 Grab geneigt; in mehreren jpäter zu begeichnenden Fällen nähert e8 ſich mehr der 
ſenlrechten Stellung, wirkt dann mehr ſchabend als ichneidend, greift dengemäß weni« 
ger in das Holz ein, macht aber dafjelbe jchr glatt, und fprengt die etwa vorhan- 
denen frummfalrigen und verwachſenen Theile nicht jo leicht aus. Die Befeſtigung 
des Eiſens geichieht durch einen hölzernen Keil (coin, wedge), den man nöthigenfall® 
dadurch losmacht, dab man Hammerfchläge auf das hintere Ende des Kaſtens, in ber 
Richtung von deſſen Länge, führt; derjelbe ftügt fich entweder gegen zwei an den 
Seitenflächen bes Keilloches figende Vorſprünge oder gegen einen quer durch das 
Keilloch geitedten und im Kaſten fejtfigenden eiſernen Steg. 

Die Neigung (pitch) des Eijens gegen die — pflegt man in England nach 
folgenden durch Eden Namen deze —— A —— 3 — common 
pitch 45%, York pitch 50°, middle pitch 550, half pitch 


Hobel werden hauptiächlih angewendet: a) zum — und Glatten 
(corroyer) ebener Flächen oder ſolcher, welche eine einfache (hohle oder konvexe) 
Krümmung nad) nicht zu kleinem Halbmeſſer haben; b) zur Verfertigung von Leiſten- 
wert, Gefimsgliedern und ganzen Gefimien, wobei mehr oder weniger ſchmale, theils 
ebene, theils nach Meinen Halbmeffern gefrümmte Flächen vorfommen; c) zur For⸗ 
mung böljerner Beitandtheile behufs ihrer Jujammenfügung. 

Die Hobel zu dem unter c ) genannten Zwede werden am beflen in dem bon den 
Holzverbindungen handelnden A ichnitte betrachtet; Hier ift alfo nur von den ri 
ine Gattungen Die Rede, aber wird die Aufmerkfamteit zunächſt und hauptſächlich den 

iſchlerhobeln, als den am allgemeinften vorfommenden, zugewendet, jedoch das Nölbige 
über die Hobel anderer Holzarbeiter gelegentlich beigefitgt werden. 


Das mit den Hobeln zu bearbeitende Holz wird in der Regel auf der Hobel 
bank (S. 670) eingeipannt. Um Flächen auäzuarbeiten, welche unter genau beftimm« 
ten Winkeln gegen andere flächen ftehen müfjen, nimmt man die Stoflade (bolte 
à recaler, shooting board, shooting block)‘ zu Hülfe, von welcher e3 drei Arten 
giebt: die Winkelſtoßlade für rechtwinklig zufammenitoßende flächen, mit ver- 
ſchiedentlich abgeanderter Einrihtung*); die Gebrungsjtoßlade (machine & 
onglet, bolte de mitre, mitre block) für Flächen, welche unter 45° geneigt find; 
die Propflade, Bertröpfungslade, zur Dervorbringung zweier paralleler 


1) Technolog. Encyllopädie, Bd. VIL, ©. 481. 


2) Deutſche Gewerbezeitung 1847, E36. — Kai Gentr. 1848, ©. 294. — 


Berliner Gemwerbeblatt, "an. 25 (1847), ©. 67, 
45* 
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Gehrungsflähen bei Aröpfungen an Gefimfen. Der Gehrungzftoßlade fann man 
eine Bauart geben, wonach fie fih auch für andere Winkel, als ben von 45°, 
ftellen läßt ?®). 


A. Hobel zum Ebnen und Glätten (bench-planes). 


Wenn es darauf anfommt, ein rohes Bret au& dem Groben abzuhobeln (blan- 
chir), und demnad mehr die Abſicht it, durch ein tief eingreifendes, dide Späne ab» 
nehmendes Eiſen die Arbeit jchnell zu fördern, al& eine glatte Fläche zu erzeugen, jo 
bedient man ih des Schrobhobels (Säropp», Shrupp-, Schrot-, 
Schäri-, Shurfbobel, riflard), von 230 bis 270mm Länge, mit flacher Sohle. 
Das Schrobhobel-Eiſen (round nose plane-iron) it 24 bis Hmm breit; 
feine Schneide bildet einen ſtark fonveren Yogen, 

Zur Hervorbringung glatter cbener Flächen muß die Schneide bes Eiſens ger 
radlinig ſein, und man rundet nur bie beiden Eden deijelben etwas ab, bamit fie 
feine Furchen in das Holz reisen. Solche Eiſen (Schlichteiſen) find entweber 
einfach oder doppelt. Die einfahen Eiſen beitehen aus einer einzigen, von ber 
Rückſeite her zugeichäriten Hlinge, das Doppeleiien (double fer, double plane- 
iron) it aus dieſer und aus einer auf deren Vorderflache liegenden Stahlplatte 
(Dedel, Dedplatte, Klappe, contre-fer, for de dessug, top »plane-iron, 
break-iron) zujammengeleßt, welche legtere eine ſolche Lage bat, daß der Hobelipan 
im Augenblicke des Entſtehens dagegen ſtößt, Fait unter rechtem Winkel von ber 
Arbeitsfläche aufzuſſeigen genöthigt it und folglich gelnidt wird. Hierdurch eignen 
fih die Doppeleiien vortrefflih zum Reinhobeln (Abpugen) fpröber oder ver« 
wachlener Dolzarten, welche leicht ausfpringen oder einreißen und durch das einfache 
Eiſen nicht leicht eine recht glatte Oberfläche erbalten. 

Tie Hobel, in melden die vorbeichriebenen (jomohl einfachen als doppelten) 
Schlichteiſen gebraucht werden, ſind au Größe verſchieden, und erhalten hiernach 
mehrerlei Namen. Die Länge des Hobels tft bei der Verarbeitung ebener Flachen von 
weſentlichem Einfluſſe; denn im je größerer Ausdehnung die Hobeljohle die Arbeits⸗ 
fläche berührt, deito ficherer mich bdiele, der Ebene der Sohle angemeffen, jelbft eben 
werden. ‘Man würde, diefem Grundlage gemäß, überall jehr lange Hobel anwenden 
müffen, went sicht dadurch die Arbeit, wegen der beichwerlicheren Führung des 
Merkzeuges, langfamer von Ztatten ginge. Für die Falle, wo die ftrengfte Ebenheit 
der gehobelten Fläche nicht erfordert wird, bedient man ſich daher nur eines kurzen 
(250 bis 300 em langen) Hobels, nämlih des Schlicht hobels (rabot, smoothing 
plane)®), der entweder mit einem einfachen oder mit einem doppelten Eijen verſehen 
wird, und 48 bis 60mm preit fit. Man fann ihn jo einrichten, daß er geftattet, dem 
Eifen nab Bedürinik eine mehr oder weniger geneigte Stellung zu gebene). Ber 
einfabe Schlichthobel untericheibet fih wieder in den groben Schlicht⸗ 
bobel, bei weichen die Schneide nach einem außerſt flachen Bogen fonver gefrümmt 
iſt, der mithin den Uebergang vom Schrobbobel bildet, und in den feinen Schlicht⸗ 
bobel, mit völlig geradliniger Schneide, Die Eijenschneide de doppelten 
Shlihtbobels, Doppelbobels ift ſtets ganz gerade. Zum Abhobeln jo- 
wohl großer als Lleiner Flächen, die man jehr genau eben darftellen will, wirb die 
(vom Schlichtbobel nur durdı die Große verſchiedene Rauhbank, varlope, trying 
plane, gebraucht, melde 600 bis 750mm fang, 72mm breit iſt, und ein einfaches ober 
doppeltes Schlichteiien erhält, moducch die Venennungen einfache Raubbant, 
Toppel-Naubbant (varlope a double fer) ih erflären. Manchmal bat man 
Heine, mır 450 bis SM) mn (ange Rauhbänke (demi-varlope, jack-plane), denen man 

) Molgt, Genir. I348, S. At. 

*) Mittheilungen, Lici. 27 11841), ©. 514. 

2) Brevets, LV. 411. — Rolyt. Gentr., VII. (18316), ©. 102. 
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wohl auch ein Schrobhobeleiien giebt, um damit größere Gegenftände aus dem 
Groben zuzurichten. 
Um die bärteflen Hölzer zu bearbeiten, belegt man zuweilen die Sohle des Schlidht« 
hobels, damit fie fi rn fo leicht abnuge und uneben werde, mit einer Meffing- oder 
GEifenplatte (semelle en cuivre, semelle en fer, plated sole, iron face); jedenfalls 
iſt es gut, die vordere (zur Eiſenſchneide parallele) Seite des Spaltes, melden das Keil- 
loch auf der Sohle bildet, mit einem Stüde Buchsbaumholz oder Meifing zu füttern, weil 
bier durd die Reibung der auffteigenden Epäne befonders ſchnell eine Abnugung eintritt, 
Man hat zuweilen die Einrichtung getroffen, dieſes Metallfutter durch Echrauben ftellbar 
zu machen, damit es auch richtig im der Ebene der Sohle liegt, wenn lehtere neu abge» 
hobelt wird 1), An dem doppelten ig 2) und zum Theil an der Nauhb- 
banf®, hat man allerlei Berbefierungen verſucht, welche aber meift als wenig praftiiche 
Künfteleien erſcheinen, wenigftens das Werkzeug lomplizirt und foftjpielig maden. Ber 
fogenannte Putzhobel oder Verputzhobel (zum lehten Abputzen feiner Arbeiten) ift 
ein doppelter Schlichthobel, den man von jehr hartem Holze (Buchsbaum, Podholz) zu 
machen od:r mit eiferner Sohle zu verjchen pflegt. Es ıft bei demjelben weientlich, daß 
die Eiſenſchneide äußert wenig aus der Eohle hervorſtehe und der hierzu dienliche Spalt 
in der Sohle jo ſchmal als möglich ſei. Diefer Spalt joll überhaupt bei allen Hobeln 
nicht breiter fein, als nöthig ift, um den Span durchzulaſſen; denn indem alsdann die 
Hobeljohle durd ihren Drud auf das Arbeitsholz letiteres bis ganz nahe an das Eiſen 
heran niederhält, verhindert fie die Erhebung und das Herausreißen folder Holztheilden, 
deren Wegnahme nicht beabfichtigt wird. Deshalb kann es nicht empfohlen werden, den 
Hobellaſten auf zwer in der Sohle gnröktentheils verfenkien Frillionswalzen laufen zur 
lafien (Rollenhobetl) 4); denn während diefe allerdings die Führung erleichtern, halten 
fie die Sohle ein wenig vom Holze entjernt umd vereiteln die eben erwähnte Wirkung, 
—* iR außer Acht gelaffen werden darf, jofern man faubere Arbeit zu erhalten 
wunſcht. 
Noch größer als die Rauhbank, und überhaupt der größte Hobel in den Tiſch- 
ler-Werfftätten, ijt die Fügebanf oder Fugbant (varlope, ‚jointer), womit 
lange Breter an den Kanten recht gerade abgebobelt (gefügt) werden, wenn man 
aus denfelben größere Flächen, 3. B. Fußböden, zufammenfegen will. Die Breter 
werden hierbei, wenn fie fir die Hobelbant zu lang find, in den Fügeböden (S. 672) 
eingeſpannt. Oſt ift die Fügebank nichts weiter als eine MOmm [ange Rauhbank 
(Raubbanl zum Fügen); die eigentliche Fügebank untericheidet ſich hiervon 
durch zwei Umftände; eritens wird fie von zwei Perſonen geführt und bat vorn an 
jeder Seite ein Heft, woran ein Arbeiter zieht, während ein anderer von hinten 
nachſchiebt; zweitens find auf den beiden Nändern ihrer Sohle niedrige und fchmale, 
in der ganzen Länge hinlaufende Leiten aufgeichraubt, welche auf den ſchon gerade 
zugerichteten Stanten zweier Breter (Stoßladen) hingehen, zwiſchen denen das zu 
flfgende Bret eingeipannt ist. So fihert man im höchſten Grade die Richtigkeit der 
bearbeiteten ſchmalen Fläche, indem man dem Seitwärtsſchwanken des Werkzeuges 
vorbengt. 
Gelegentliche Erwähnung verdienen ein Paar Hobel, die nicht eigentlich zur Bear⸗ 
beitung des Holy beftimmt find, nämlich der Probirhobel, ein Heiner (OOmm [anger, 
33 mm breiter) Schrobhobel, womit man rohe Bohlen ıc. anhobelt, um farbe und Zeich⸗ 
nung des Holzes zu erfennen; ferner ein ganz furzer, mit Stiel und hölzernem Hefte ver⸗ 
fehener, ein einfaches Schlichteijen enthaltender Hobel, um alte Aufſchriflen von Stiften= 
dedeln abzufchaben 5). 
1) Brevets, LXI. 338, 
R a Gentr. 1838, Bd. 1, ©. 369; Neue Folge, VI. (1845), ©. 19; Jahrg. 
1848, S, 241; 1855, ©. 93. — Polyt. Yourn., Bd. 66, S. 363; Bd. 97, 
©. 174; Bo. 107, ©. 336; Bd. 165, &. 249. — Brevets, LXI. p. 418. — 
Brevets 1844, 1.6, 8, 14; V. 153. — Genie ind., T. 28, p. 288. — Deutiche 
Bewerbezeitung 1857, ©. 32; 1862, ©. 352. 

2) Polyt. Journ. Bd. 94, S. 186. — Brevets 1844, I. 9, 13, 

«) Polyt. Journ, ®d. 155, ©. 252; Bd. 159, ©. 418. — Polyt. Centr. 1860, 
©. 748; 1861, ©. 758. — Petit 8. 1860, ©. 36, 

5) Deutſche Gewerbezeitung 1863, ©. 368. 
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Wenn eine Holzfläche, an welche unter rechtem oder ftumpfem Winkel eine ans 
dere Fläde ftöht, bis in den Winkel hinein bearbeitet werben muß, find der Schlicht ⸗ 
bobel, die Rauhbank und Fügebank unanwendbar, weil ihr Eiſen nicht bis an den 
Rand der Sohle reicht. Neben dem Keilloch befinden fi) nämlich zu beiden Seiten 
jchmale Theile des Hobellaftens (die j. g. Wangen), melde dieſes Loch in jeiner 
ganzen Höhe linls und rechts begrenzen, wodurd die Nothwendigkeit entiteht, das 
Eiſen um 12 bis 18mm ſchmäler zu machen, als den Hobel. Für Fälle von der an- 
gezeigten Urt ift der Simshobel, Geſimshobel (guillaume, rebate plane, rabbet- 
plane, rabbit-plane)*) beftimmt, deffen Eiſen obenhin ſchmal und in ein Loch bes 
Kaſtens eingefeilt, unten hingegen breiter ift, und ſich über die ganze Breite der Sohle, 
ja jogar noch ein klein wenig darüber hinaus, erftredt. Die Länge des Simshobels 
beträgt 250 bis 300 mm, feine Breite nur 12 bis 40mm, Den gewöhnliden geraden 
Simshobel (square rabbit- plane) verficht man yumeilen mit einem Doppeleilen 
(doppelter Simshobel)*). Andere Arten find der fteile Simshobel, guillaume 
debout (defjen Eifen unter 65°, ftatt 45%, gegen die Sohle geneigt ift), zum Arbeiten 
auf hartem, jpröbem, majerigem oder äftigem Holze (vgl. S- 707); und der jhräge 
Simshobel (skew rabbit-plane), bei welchem die Schneide des Eiſens in jchräger 
Richtung quer über die Sohle fteht, damit es auf Querholz oder Hirnholz reiner 
ſchneide, ohne einzureiken. 

Ein ſchräges Hobeleifen (welches aud im anderen fällen Anwendung findet, 
j. unten) unterjdeibet fi in feiner Wirfungsweife folgendermaßen von dem geraden 
Hobeleifen, defien Schneide eine rechtwinklig zur — geſtellie Linie bildet. Während 
beim Hobeln auf Querholz (unter rechtem Winkel gegen den Faſerlauf) das gerade ſen 
eine beſtimmte Faſer mit der ganzen Ausdehnung der Schneide gleichzeitig faßt, gewaltſam 
aufhebt, herausreikt ober wegiprengt, daher eine mehr oder weniger rauhe fläche erzeugt, 

reift das ſchräge Eiſen mit dem zuerft anfommenden vorderen Endpunfte feiner Schneide 
rüber an, worauf alddann die übrigen Punkte der Schneide in der Reihe nachfolgen, for 
daf die Ablöfung einer jeden Faſer auf den verſchiedenen Punkten ihrer Länge Pucceffio 
fattfindet, ähnlich wie beim Hobeln auf Längenholz; dadurd fällt die gehobelte Fläche 
weit glätter aus, Mit dem Schlichthobel ift man, bei Bearbeitung größerer Flächen, ger 
wöhnlid in der Lage, das Hobeln über Querholz ganz zu vermeiden, ober wenigſtens 
durch ſchräge Führung des Hobels die eben erflärte Wirkungsart zu erlangen: nidt fo 
aber auf fhmalen Flächen, oder wenn die Arbeitsfläche von einer daran liegenden Erhöhung 
begrenzt iſt; im dieſem Falle ift der Weg des Hobels vorgeſchrieben und man muß durch 
Anbringung eines ſchragen Eiſens helfen. 


Um die Kante eines Arbeitftädes in Geftalt eines rechten Winkels vertieft aus- 
zubobeln, und fo einen Falz (feuillure, redate) zu bilden (4. B. auf der Nüdfeite 
von Bilderrahmen, an fyenfterflügeln zum Einfegen des Glafes und zum Anſchlag 
gegen ben Futterrahmen zc.), dient der fyalzbobel (feuilleret, Allister), welder 
fi vom geraden Simshobel nur dadurch untericheidet, daß längs ber einen Kante 
der Sohle eine na unten voripringende Leifte (dev Anſchlag oder Baden) bin- 
läuft, damit der Hobel ſtets gerade an bem Holze fortgeführt werben fann. Bon 
dieſem einfachen Falzhobel (standing fillister) ift der ftellbare Falzhobel 
(moving fillister) dadurch verſchieden, daß er einen beweglichen Anſchlag hat, welcher 
verjegt werben kann, um nad) Belieben das Aushobeln breiterer und jchmälerer Falze 
zu geitatten. — Zur Verbreiterung eines ſchon vorhandenen Falzes dient ber feit- 
mwärtöjhneidende Simä- oder Falzhobel, Wandhobel (guillaume de 
edte, side rebate-plane, side rabbit-plane) *), deſſen Eiſen — wie jhon der Name 
anzeigt — die Schneide an einer feiner Seitenlanten hat. Er kann bei verſchiedenen 


2) a a Lief. 27 (1841), ©. 513. — Polyt. Eentr, 1842, Bd. 1, 


2) Mittheilungen, Lief. 31 (1842), S. 250, 251; Lief. 38 (1845), ©. 337. — 
Polyi. Gentr. Neue Folge, Bd. I. (1843), ©. 539, 540; Jahrg. 1856, ©. 603. 
— Brervets 1844, T. L, p. 9. ' 

2) Polyt. Mittheilungen, UI. 133, 
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Gelegenheiten gebraucht werben, mo wegen Enge des Raumes ein gewöhnlicher Sims 
bobel nicht angewendet werden fann (3. B. um die Seitenwände einer breiten recht⸗ 
mwinfligen Furche abzuhobeln, u. dergl.). Zu ſolchen Sweden hat man in deutichen 
Werkitätten häufiger den Wangenbobel, Wandhobel, 7 rabbit plane, 
welcher an der Sohle viel breiter ift, al8 im oberen Theile des Kaſtens. Somohl ber 
Querſchnitt bes Kaſtens, als die Fläche des Eifens hat nämlich bier die Geftalt eines 
umgelebrten T ([), wovon man fich den Querftrih ala einen niedrigen, unten mit 
ber Schneide verjehenen Theil denlen muß, der die ganze Breite der Sohle einnimmt 
(daber führt das Wangenbobel-Eifen im Engliihen den Namen 7 iron). Webrigens 
niebt es einfache und doppelte (mit Doppeleilen verjehene), auch ſchräge Wangen» 
bobel; in Bezug auf legtere gilt das vom jchrägen Simshobel Geſagte. 

Die Beſchreibung eines ſehr zufammengejegten Falzhobels, welder darauf berechnet 
a als Simshobel, Federhobel ze. brauchbar zu fein, |. m. am unten angezeigten 

rie ). 

Der Zahnhobel (rabot A dents, rabot & fer bretté, toothing plane) unter 
ſcheidet fich von allen anderen Hobeln dadurch, daß fein ſehr ſteiles — beinahe recht ⸗ 
mwinflig zur Soble ſtehendes — Eilen (Jahneiſen, fer bretts, tooth plane iron, 
toothed plane-iron) jtatt der Schneide eine Reihe feiner, fpigiger Zähne befigt. Er 
wird gebraucht, um Holzflachen mit einer feinen, gleihmäßigen Rauhigleit zu ver 
ſehen (mas man Zahnen, bretter, bretteler, scratching, making a tooth, nennt), 
oder Gegenftände aus jehr harten und unregelmäßig gewachſenen Holzarten zu bes 
arbeiten, worauf man biefelben mittelft des dichten Schlichthobels glättet, Der erfte 
Fall fommt immer bei furnirter Arbeit vor, wo man die mit einander in Verührung 
tommenden Flachen des Blindholzes und der Furnüre mittelft des Zahnhobels rauh 
macht, damit der Leim beſſer faßt. Die eigenthümliche tragende Wirkung des Zahn 
eiſens verurſacht, dab es ſelbſt auf gänzlich verwachſenen oder maferigen Hölgern feine 
Theile ausiprengt. — 

Die bisher erllärten Hobel find zunächſt zur Ausarbeitung ebener flächen ber 
ftimmt, werben aber auch auf Gegenftänden mit fonverer Krümmung gebraudt, jelbft 
wenn der Halbmeſſer dieſer legteren Hein if. Um z. B. runde Stöde (Billard 
ftöde, Queues, oder dgl.) darzuftellen, macht man diefelben uriprünglich vierfantig, 
bobelt dann zunächſt die Kanten bis zum regulären Achte ab, hierauf ebenfo die 
acht Kanten bi3 zum Sechzehneck, u. f. w. Die zulegt bleibenden Außerft ftumpfen 
Mintel find durch geringes Abſchaben zu vertilgen. So werben auch hölzerne Walzen 
(wie die Baume an Webftühlen ıc.) mit ber Rauhbank und dem gewöhnlichen Schlicht ⸗ 
hobel zugeridhtet. In ſolchen Fällen fann man, um auf bequeme Weile größere Ger 
nauigfeit zu erreichen, bie Walze mit ihren Zapfen in ein Geftell legen, morin fie 
mittelft einer Kurbel, auch wohl mit Hülfe einer Theilfcheibe, nah und nah umge» 
dreht wird, während der Hobel auf einer Art von Gleiſe parallel zur Walzenachſe 
fo geführt wird, daß er in beftimmtem Abftande von der Achſe bleibt”). Eine Dreh 
bank kann leicht zu diefem Zwede eingerichtet werden?). — Gelten fommen bei den 
Tiichlern zur Bearbeitung fonverer Krümmungen eigene Rundhobel (mouchette) 
vor, bei welchen die Schneide bes Eiſens konkav bogenförmig (hollow-nosed plane- 
iron) und die Sohle entiprechend ausgehöhlt (von der Form eines hohlen Zylinder⸗ 
abichnittes) ift. 

Dagegen find befondere Hobel für lonkave Oberflächen durchaus unentbehrlich. 
Die gewöhnlichften darunter find die, nah ihrer ſchiffähnlichen Geftalt benannten, 
Schiffhobel (rabot rond, rabot eintre, compass plane), deren Sohle der Länge 
nad) lonver gerundet, der Breite nach gerade ift, und die man mit einem einfachen 
Schlichteiſen, einem Doppeleifen oder einem Zahneifen verfieht. Für Gegenftände von 

3) Polyt. Journ. Bd. 94, ©. 183. 

2) Geißler's Drechsler, III. 3. Abth., S. 70. 

3) —— Beiträge zur Muhlenbautunde ꝛc. 1. Heft (Königsberg 1837), 
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ſehr verfchiebenem Krümmungshalbmefier bedarf man natürlich mehr oder weniger 
ſtark gefrümmter Hobel; denn es ift zwar feineswegs erforderlich, daß die Krümmung 
ber Hobelfohle mit jener der Arbeitsfläche übereinftimme, fie ann aud) von kleinerem 
Halbmefier jein; doch dark der Unterfhied nicht zu groß werben, bamit der Hobel 
noch hinlängliche Berührung mit dem Holze hat, um mit Sicherheit geführt zu 
werden. 

Schr zwedmäßig find mande Schiffhobel dazu eingerichtet, um auf Frümmungen 
von ſehr ER pen Halbmeſſern gebraudt zu werden. Es ift nämlid am vorderen 
Ende des Hobelfaftens ein auf und nieder verjdichbares und im jeder Stellung zu be» 
feftigendes Eifenftitt angebracht, welches mit feinem unter die Sohle hinabreichenden Ende 
dem Hobel einen Stütpunft auf dem Urbeitftüce giebt. Je flacher nun die Krümmung 
des letzteren ift, deſto tiefer ftellt man das erwähnte Eifenftid, wodurch der nämliche 
Ziwed erreicht wird, wie durch eine flachere Sohle. Nach einer anderen Einrichtung ift die 
Hobelſohle jehr ſtark gelrummt, auf derfelben aber eine biegfame und elaftiiche Stahlplatte 
angebracht, welche durch Schrauben mehr oder weniger gefriimmt werden fann. 

Auch krumme Simshobel (guillaume cintre), mit bogenförmiger Sohle, 
gleich dem Schiffhobel, giebt es für ſolche Fälle, mo ein Simshobel auf hohlen Flächen 
gebraucht werden muß. — Für lange rinnenartige Höhlungen, die wegen ihres ge» 
ringen Krümmungshalbmeſſers und auch jchon wegen des Laufes der Holzfafern nicht 
nad der Quere mit dem Schifihobel ausgehobelt werden fönnen, bedient man ſich 
eins runden Hobels (rabot rond, spout plane) mit in der Längenrihtung ge 
rader, aber der Breite nach zylindriſch gewölbter Sohle, der übrigens dem gewöhn- 
lichen Schlichthobel gleicht, nur dab die Schneide des Eiſens, der Arümmung der 
Sohle entiprechend, bogenförmig iſt. Auch bier kann natürlich der Krümmungshalb⸗ 
mefjer der Sohle Heiner fein, als jener der Arbeitsfläche. — 

Hobel, welche in der Einrichtung von den Tiſchlerhobeln abweichen, fommen bei 
mehreren andern Holzarbeitern vor, nirgends aber mehr al& bei den Bötichern, wegen 
der hier ganz — Beſchaffenheit der Arbeitftilde (Fäffer ıc.). Zur vorläufigen 
Zurichtung der Faßſtäbe (S. 667) auf den breiten Flächen, fowie zur Vollendung der 
Bugen (d, h. der ſchmalen Seiten, mit weldyen die Dauben im Faſſe einander berühren), 
dienen zwei Hobel, nämlid der Raub» oder Schürfhobel und der Glatthobel. Er— 

erer entſpricht dem Schrobhobel der Tiſchler und hat wie diefer ein Eijen mit bogen» 
Örmiger Schneide, aber aud die Sohle ift dem entſprechend (der Breite nach) fonver ger 

ümmt. Der Olatthobel wird nad) dem Rauhhobel angewendet, um die ftarfen Spuren 
des letzteren zu vertilgen; er hat ein Eifen mit gerader Schneide und eine flache Sohle, 
wie der Schlichthobel bei den Tiſchlern; zuweilen wird er mit cinem Doppeleifen ges 
braucht. Große Rauhe und Glatthobel werden mit quer fichenden Griffen verfehen und 
von zwei Perfonen bewegt (jmeimänniger Raubhobel und Glatthobel), Der Fugen— 
obel ift ein langer Glatthobel, womit die Fugen der Bodenſtücke zu den Faſſern abge 
obelt werden. — Die größten (den Raub» und Fugbanlen der Tiichler entiprehenden) 

obel gebraudt der Böttcher zum Beftohen der Fugen, d. h. um biejelben (bei den Dauben 
nad) der erforderlichen Bogengeftalt, bei den Bodenftüden ganz geradlinig) aus dem Groben 
zuzuridten. Es find dies die Stoßbant (Fugbant, Fusebant, Wügblod, jointer) 
und das Blochel. Die Stoßbant, melde 1,5 bis 3m lang ift, hat das Eigenthümliche, 
daf fie unbeweglich in — Richtung aufgeſtellt wird, und man das Holz über die 
nad oben gefehrte Sohle der Länge nad) hinſchiebt. Die Reifbank ift eine fleine (nur 
0,9 bis 1,2= lange) Stoßbanf, zu Wrbeit von geringerer Größe. Die Dauben jehr 
grober Fäfjer würden, wenn fie auf der Stoßbank zugerichtet werden follten, eine gar zu 
edeutende Länge dieſes Werlzeuges vorausſetzen, aud) durch ihren Umfang und ihre 
Schwere unbequem zu handhaben fein. Man bejtöit fie deshalb mittelft des Blöcheis, 
welches ein zweimänniger Vie zwei Perfonen zu führender) 450 mm fanger Hobel tft, 
den man über das unbeweglich eingefpannte Holz Hinführt. 

Da an den Pöttherarbeiten verſchiedene gekrümmite Oberflächen vorfommen, melde 
fid) mit geraden Hobeln nicht bearbeiten laſſen, jo werden hierzu manderlei frumme Hobel 
erfordert, wie es in biefem Make bei keinem anderen Zweige der Holzverarbeitung ber 
Ball ift. Hierher gehört zumäcft der Stemmhobel (sun plane), um die von den 
—— der Dauben gebildeien Faßränder (das ſ. g. Beftemm) abzuhobeln. Dieſe 

ander find gegen den Boden einwärts geneigt und bilden daher einen Theil einer Kegel- 
oberfläde. Die Sohle des Hobels ift eben, das Eiſen an der Schneide geradlinig, aber 
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der Kaſten dergeflalt jeitwärts gelrümmt, dak die linke und die rechte Fläche deſſelben 
lonzentriſche Zyinderabſchnitte bilden ; denn nur dadurch wird es möglich, daß die ganze 
Länge der Sohle immerfort die Dauben berührt. Für große Faſſer muß die rümmung 
des Hobels ſchwächer fein, als für kleine. Man hat aud zweimännige Stemmbhobel. — 
Der Bärbhobel gleicht dem Schiffhobel der Tiſchler (S. TIL), ift nämlich auf der Sohle 
der Länge nad) lonver, weil er gebraudt wird, um die innere Seite der Gefähe (bei Faſſern 
in der Nähe der (Enden, bei Meineren, offenen Gefähen in der ag Ausdehnung) glatt 
zu bearbeiten, und dabei quer über die Dauben geführt wird. Bei Meineren, nur mit 
einem Boden verſehenen Gefäßen muß zumeilen das Innere ausgehobelt werden, nachdem 
der Boden ſchon eingeſetzt iſt. In diefem Falle würde man mit dem Gärbhobel nicht 
bis dicht an den Boden hinarbeiten fönnen; man bedient fid dann des Badenhobels, 
der dem Simshobel und Wangenbobel der Tiſchler, S. 710, 711, verwandt ift (infor 
fern nämlid das Eiſen an einer Seite des Kaſtens bis an den Rand des letzteren heraus - 
tritt), Übrigens aber dem Gärbhobel gleicht. — Um die äußere (fonlave) Seite der Fahr 
böden, desgleihen das Innere von Bottichen u. dgl. in der Yängenrichtung, zu bearbeiten, 
dient der Schabhobel, deſſen Sohle nad Yänge und Breite (dod mehr nad letzterer) 
fonver gerundet if. Der Spatenhobel iſt eın Schabhobel, deifen Eiſen richt wie ges 
mwöhnlih mitten im Kaſten, jondern ganz nahe am vorderen Ende angebracht ift, damit 
man im Innern eines Gefaßes bis fait an den Voden, oder aufen auf einem ſchon eins 
geiekten Faßboden bis nahe an die darüber hervorragenden Dauben hobeln fann. — Tie 
äußere Oberfläche der Faſſer wird, nachdem alle Reifen abgenommen jind (wobei die 
Dauben demungeachtet zujammenhalten) durch Abhobeln nach der Länge geglättet (ge— 
——— Der Hobel, welcher hierzu dient (Streifhobel), hat eine der Breite nad) 
onfave Sohle und ein Eiſen mit entiprechend hohler Schneide. Ver Bottichen, und über» 
haupt bei Befähen mit einem Boden und geraden Stäben (welche ohne Reifen nicht zu⸗ 
lammenhalten) geſchieht das Streifen nad der Quere (indem man einige wenige Reifen 
figen läßt) mit dem Quer»Streifhobel, deſſen Sohle nad) der Länge hohl gelrümmt 
und defien Eiſen an der Schneide geradlinig iſt. — 


Die Tifchlerhobel find meiftentheils zu groß, um damit auf ſchmalen und kurzen, 
von einigen oder von allen Seiten eingeſchloſſenen Flächen zu arbeiten. Wo diejes FE 
häufig vorfommt, muß man daher kleinere Hobel — Dies iſt z. B. der Fall 
bei der Verfertigung von Kutſchenläſten, wozu eigene Wagenkaſtenmacher-Hobel 
(outils de carrossier) dienen. Dieſe find, wegen ihrer Kleinheit, rückwärts mit einem 
berhältnigmäßig langen, etwas nad) oben gerichteten Griffe verfehen, werden zu größerer 
Dauer haftigleit oft aus ſehr hartem Holze (Grenadillholz, Podhotz x.) — und auf 
der Sohle mit Meffing oder (da dieſes die Arbeit beihmust) beſſer mit Eifen, zumeilen 
ftatt deifen mit Knochen oder Elfenbein, belegt. Man gebraudt gewöhnlid Wangen 
bobel und Falzhobel. Erſtere find den gleichnamigen Hobeln der Tijchler ähnlich. 
Die Falzhobel gleichen den Simshobelm der Tiſchler; der frumme Falzhobel (Stoß- 
bobel) hat, wie ein Schiffhobel (S. TIL) eine der Länge nad fonvere Sohle und dient 

Ausarbeitung fonfaver Flähen. — Die englifchen Wagner bedienen Sich zur Dar» 
Rellung runder Stangen, zur Bearbeitung runder Zapfen an Nadfpeichen, ze. eines Runde 
obels (rounder), welder aus zwei durd hölzerne Schrauben verbundenen Theilen bes 
bt, von denen einer das Eiſen oder jeder ein bejonderes Eifen!) enthält. Die dur 
bauen oder durd Bearbeitung mit einem gewöhnlichen Schlihthobel jchon aus dem 
Rohen zugerichtete Stange wird unbeweglich zwiſchen die beiden Theile eingellemmt, wo⸗ 
rauf man den Hobel umdreht und zugleih auf der Stange allmälig fortbewegt. Cine 
einfachere Konftrultion ift folgende: Der Hobel hat die Geftalt eines, mit zwei einander 
— ſtehenden geraden Handgriffen verſehenen, ſtarlen Ringes, welcher an einer 
teffe ſeines Umfreites dur einen breiten Spalt geöffnet ifl. Auf der einen Fläche 
Diefes Spaltes liegt das Hobeleifen, defien Schneide ein wenig innerhalb des inneren Ring 
randes vorragt. Die Ringöffnung ift der Dide des zu bearbeitenden Stodes oder Stabes 
angemefien, und fomit bedarf man für jeden verfdiedenen Durchmeſſer eines eigenen Ho— 
bels. Die Gebrauchsweiſe ift don der des vorftchend beichriebenen zweitheiligen Rund« 
bobels nicht verſchieden. — Man lann zur Beſchleunigung der Arbert, bet Anfertigung 
langer runder Stöde, einen Rundhobel in einer drehbanlartigen Vorrichtung anbringen 


#4) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838), p. 98. — Polyt. Journ., Bd. 
—* — a Gemerbeblatt für Sachſen 1838, ©, 367. — Polyt. Gentr. 1838, 
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und ihm mittelft derſelben in drehende Bewegung ſetzen, während man das Holz allmälig 
mit der Hand einjdiebt 2). — 

Zur Darftellung des fogenannten Holzdrahtes, nämlich dünner runder Holzſtäb⸗ 
den, welde man als Zündhölzger bei Feuerzeugen gebraucht, dient cin Zündhölger«- 
Hobel, deſſen ſchmales Eiſen flatt der Schneide einige trichterartige, an der engen Deffr 
nung fharfrandige, dicht unter der Sohle liegende Röhren befist. Jedes ſolche Röhrchen 
ſchneidet oder fpaltet, ındem es mit jener engen Oeffnung in das Holz eindringt, ein 
zulindrifdes Stäbhen heraus, und gleitet auf demfelben fort, wie ein Ring, den man 
längs eines in feiner Deffnung befindlichen Stodes fortſchiebt e). Melde Abänderung 
das SHobeleifen erfahren muß, wenn man andere als runde Höljchen (3. B. vierfantige, 
ovale, gefurchte) erzeugen will, ergiebt ſich von felbft. Bi, 

Kleine eiferne Hobel find bei den Inftrumentenmadern, befonders zur Berferti» 
gung der Geigen-Inftrumente, gebräuchlich Die Flahhobel haben eine ebene Sohle 
von eiförmigem Umriſſe; das Eiſen derſelben ift demgemäk an der Schneide geradlinig, 
wird aber bei der Bearbeitung maferiger ober verwachjener Hölzer verfehrt eingelegt (Die 
ern rm der Schneide nad) vorn), wodurch es mehr jchabend als ſchneidend wirkt, 

ur Ausarbeitung der vertieften Wölbungen und Schmeifungen find die YAusarbeit- 
Hobel beftimmt, bei melden die Sohle gewölbt (fowohl der Länge als der Breite nad 
tonver) und das Eifen an der Schneide fonver bogenförmig geftaltet ift. 

In den Holzbearbeitungsmwerfftätten Nordamerilas find in allen Größen Hobel in 
Gebrauch, bei denen — mit Ausnahme der Handariffe — alle Theile aus Stahl oder 
Eiſen beftehen, aud die Befeftigung und Berftellung des Hobeleifens mit Hülfe von 
Schrauben geihieht } 

Als ein hobelartiges Werkzeug muß endlih bier der fogenannte Schabhobel 
(Speihenhobel, bastringue, wastringle, racloire, spoke shave) angeführt werben, 
welcher von Wagnern und einigen anderen Solzarbeitern gebraudt wird, um ſchmale 
ebene oder fonver gefrümmte Oberflähen abzuſchaben oder durch Wegſchneiden dünner 
Späne zu glätten. Das Eifen deflelben ift eine etma 100 mm ange, 12 bis 24 mm breite, 
an einer langen Seite ſcharf geichliffene Klinge, welche in einer, an zwei Griffen mit 
beiden Händen zu führenden, hölzernen Fafſung fo befeftigt if, daß eim zu tiefes Ein« 
dringen der Schneide verhindert wird, und zugleich durd eine geringe Veränderung in 
der Stellung des Eifens nad Belieben ftarfe oder ſchwache Späne genommen werden 
lönnen. Der Bandhobel der Bötther (momit die zum Zujammenbinden hölgerner 
Faßreifen dienenden gefpaltenen Weidenruthen glatt abgezogen werden) flimmt hiermit 
weſentlich Überein. 


B. Hobel zur Ausarbeitung von Gefimd- und Leiſtenwerk (Kehlungen, 
moulures, mouldings). 


Der Tiichler bedarf hierzu einer Sammlung von Hobeln, melde Kehlhobel 
(rabots à moulures, moulding planes) *), ober zufammengenommen das Kehlzeug 
genannt werden. An Möbeln kommen befanntlic ſehr häufig ganze Gefimfe vor; 
viele Gegenftände, 3. B. Thüren u. dal, erhalten oft nur eine aus wenigen Gefims- 
gliedern beftehende Einfaffung (Keblitof) als Verzierung. Rahmen zu Spiegeln, 
Bildern ıc. find ebenfalls meift gefehlt unb werden aus entiprechend geformten 
Reiften, melde oft ſchon vor dem Zuſchneiden und Zuſammenſetzen vergoldet find 
(Boldleiften, baguettes de cadre) zuſammengeſetzt. Größere Gefimfe werden 
gliedweile bearbeitet und dann zufammengelegt; nur Kehlſtöße und leine Simswerfe 
bildet man auf ein Mal im Ganzen. Daber find Hobel für die einzelnen Glieber 
und ſolche zur gleichzeitigen Ausarbeitung zweier oder mehrerer vereinigter Glieder 
erforderlich. In jedem alle bildet man zuerft das Holz mit Schrob- und Schlicht- 
höbel jo viel möglich zu der beabfichtigten Beftalt, und gebraucht die Kehlhobel nur 


N Brevets, LVII. 20. 

2) Technolog. Enchflopädie, VI. 83, 

2) Deutjce Ind.»Btg. 1873, ©. 114. 

+) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 514. — Polyt. Eentr. 1842, Bd. 1, ©. 396, 
— Polyt. Journ., Bd. 94, ©. 187. 
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zur Vollendung, wodurch viel Zeit erfpart wird. Die weſentlichſte Eigenthümlichleit 
der Kehlhobel beiteht im Allgemeinen darin, daß ihre Eiſen auf der Schneide nad der 
Form der zu bobelnden Glieder ausgeſchweift find, und dab die Sohle der gangen 
Länge nah mit diefer Schneide übereinftimmend geformt ift. Oft find die Eiſen 
(Rebleiien, fer à moulure, moulding plane iron) nicht gebärtet oder doch nur 
ſchwach federbart, damit man fie mit der Feile zurichten und ſcharfen fann ; meit 
beſſer aber find (binfichtlic der Schärfe und Dauerhaftigkeit) ſolche Eiſen, welche nach 
der Zurichtung gebärtet, dann gelb angelaffen find und mit Handjchleifiteinen jcharfe 
gemacht werden. 

Die architeltoniſchen Glieder, durch deren Verbindung Gefimfe entiteben, find: 
bie Platte, das Plattchen (plate-bande, röglet, listel, bandelette, filet, carr6, 
list, fillet); — der Stab, das Stäbchen, in drei verichiedenen Formen: als Rund- 
ftab (boudin, baguette, round bead, cocked bead), gebrüdter oder franyd- 
fiſcher Stab, und PBiertelftab oder Wulſt (quart de rond, quarter 
round); — die Hohbllehle, in den nämlichen drei Abänderungen wie der Etab, 
nämlich: eigentlihe Dobltehle (gorge, hollow, recess bead), gedrüdte Hohl« 
leble (scotie, scotia) und Bierteihohltktehle, Anlauf (conge, cavet, 
cavetto); — der Karnies (doucine, bourement, cornice, ogee), und der um- 
gelebrte Karnies (talon). 

Die Platten, deren Oberfläche eben ift, werden mit dem doppelten Schlichthobel 
bearbeitet, und nach der Zufammenjegung des Geſimſes mit dem Simshobel (5. 710) 
nachgeputzt. Das Eiſen des Stabbobels (round plane) hat eine fontav bogen- 
förmige Schneide (welche bei dem Rundſtabe ein Halbfreis, bei dem PViertelftabe ein 
uadrant, bei dem gedrüdten Stabe aus einer ftärferen und einer ſchwächeren Krüm ⸗ 
mung julammengejegt ift); das Eiſen des Hohltehlhobels (hollow plane) ift 
an der Schneide lonver bogenförmig; jenes des Karnieshobels (cornice plane, 
ogee plane) Sförmig. Alle dieje Hobel muß der Arbeiter von vielen Abitufungen 
ber Breite, nad) der Größe der Gefimsglieder, vorräthig haben. Namentlich hat man 
Etab- und Hohlfehl-Hobel (jederzeit paarmweile zufammengebörig) von 6 bis 50 oder 
60 = breit. — Die Kehlhobel zu mehreren verbundenen Gliedern können fehr mannige 
faltig fein, fomohl nad Größe als Art und Anzahl der Glieder, welche damit auf 
ein Mal ausgearbeitet werden. So giebt es dergleichen für einen Rundftab und ein 
Plattchen (tore, tore, torus), für einen Runditab mit einem Plättchen an jeder Seite 
(astragale, astragal), für eine Hohllehle zwiſchen zwei PWlättchen (nacelle, trochile, 
trochilus), für einen Stab, eine Hohllehle und zwei Platten, ıc. 

Den Kehlhobeln find auch die Fenfterfproffen- Hobel (teils Stabhobel, theils 
hllehlhobel, theils Hobel mit zufammengelegten Kehlungen) beizuzählen; desgleichen die 
obel, womit gerippte und fannelirte Säulen, gerippte — 9* Flachen 1) ıc. ausgearbeitet 

werden. Um j. ®. mehrere dicht neben einander liegende Rundfiäbe (reeds, reeding) 
auszuarbeiten, enthält das Hobeleifen 2, 3 oder 4 bogenförmige Ausfchnitte (reed plane), 
bie Sohle ihrer ganzen Länge nach eniſprechende Rinnen; die zwifchen letzteren flehenden 
Kanten (quirks) werden zu größerer Dauerhaftigfeit aus eingelegten Streifen Buchs: 
baumbolz gebildet (box slıp ch ein empfehlenswerthes Verfahren, welches die Werkzeug- 
fabrifanten Englands bei Deich enen Hobeln unter ähnlicgen Umftänden anwenden. Kan⸗ 
nelirungen in der Geftalt von Hohllehlen (futes) bringt man mittelft eines dem Hohl« 
fehlhobel ang Hobels (futing plane) hervor. 

Eiferne Kehlhobel, worin man Eifen von verſchiedener Form und Breite einfeten, 
aud dem Eiſen nad Belieben eine veränderte Neigung geben kann ®), find für allgemeinen 
Gebraud zu loſtſpielig. 

Endlich ift anguführen die Plattbant, der Plattenhobel (rabot plate- 
bande, guillaume & plates-bandes, feuilleret à plates-bandes, side fillister), wos 
mit hauptjächlich die breiten, rings um bie Füllungen von Thüren, Wandgetäfel ı« 
angebradhten Platten (plate-bande, rebate) hervorgebracht werden. Die einfache 

R Polyt. Mittheilungen, IT, 135. 

. *) Brevets 1844, 1. 9, 13. 
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gewöhnliche Plattbank iſt von dem Falzhobel (S. 710) durch größere Breite verichies 
den, übrigens demfelben ähnlich. Durch einen Falz, welcher längs der einen Kante 
der Sohle hinläuft, wird die fernere Wirkung des Hobeleilens verhindert, jobald das- 
jelbe die Holzfläche innerhalb der Breite der Platte auf eine gewiſſe Tiefe weggenom- 
men bat, und hierdurch die Höhe der Platte beftimmt. Die Breite hängt von jener 
des Hobels ab. Man hat aber auch Plattbänte, mit welchen Platten von verſchiedener 
Breite und Höhe gehobelt werden können; dieſe enthalten zur Regulirung der Breite 
einen verftellbaren Anichlag (fence), welder nad Erforderniß einen größeren oder 
geringeren Theil der Hobeliohle bededt, — zur richtigen Bemeſſung der Höhe einen 
ebenfalls veritellbaren Auflauf (stop), Da bei einer vieredigen Holztafel, welche 
an allen Seiten eine Platte erhalten ſoll, letztere an zwei Seiten in Querholz ausge 
arbeitet werden muß, jo ſteht das Eifen der Pattbant jchräg über die Sohle (S. 
710), und auf der Linie, welche die Platte nad der Tafel hin begrenzt, müſſen vor⸗ 
läufig die Holzfajern mit dem Schniger (5. 685) durcichnitten werden, um das Ein« 
reißen zu verhindern. Manchmal wird ein zu diefem Zwecke beſtimmtes Meier 
Borſchneider, footh, scoriny point) an dem Hobel felbit angebracht, ſodaß es, 
dem Hobeleiien vorausgehend, den erwähnten Schnitt während der Arbeit jelbit macht. 

Zum Hobeln des Leiſtenwerles an Kutichenfäften gebrauchen die Wagenmacher ver 
ſchiedene Kehlhobel, welche zwar mit jenen der Tifchler im den wejentlichiten Buntten über» 
einftimmen, aber jehr Hein find und namentlich eine (aus Mejfing oder Eifen beftchende) 
nicht Über 25 mm fange Sohle haben, damit man fie auch auf frummen Flächen ans 
wenden fann. 

Auc bei den Bötthern Fommen mehrerlei Hobel zur Verzierung der fyäffer vor, 
melde in die Klaſſe der Kehlhobel gehören, So pflegt man bei großen Faſſern zumeilen 
auf dem Boden geradliniges KLeiftenwert (Stäbe, Hohllehlen zc.) anzubringen, wozu man 
fi des jogenannten Stabzeuges bedient. Mit diefem Namen bezeichnet man Hobel, 
melde eine gerade, verjchiedentlih ausgelehlte Sohle, und ein Eifen mit angemefjen ger 
ſchweifter Schneide haben, ganz ähnlid den Kehlhobeln der Tiſchler. Häufiger werden Die 
Boden mit zirfelförmigen, ringartig in 16 ſelbſi zurücklehrenden Kehlungen verfehen. Der 
hierzu beftimmte Hobel (Rranzhobel) ift — weil er im Sreife gehen mug — dergeftalt 
gefrümmt, da eine feiner Seitenflähen einen fonfaven, die andere einen damit fonzen» 
triichen fonveren Bogen bildet. Dicht über der Sohle geht mitten von der fonfaven Seite 
in der Richtung des Halbmefjers ein Lineal (die Feder) aus, welches im Mittelpuntte 
des Faßbodens mittelft eines Stiftes fo befeftigt wird, daß der Hobel fich in einem Kreiſe 
um jenen Mittelpunkt herumführen läht, wobei das Lineal ihn ſtels auf dem richtigen 
Wege erhält, Bon ähnlicher Einrichtung und Beitimmung ift der Bahnhobel. — Wen, 
wie «5 nicht felten geliebt, auch der Froſch (d. h. der von den Enden der Dauben ges 
bildete, über den Boden hervorragende Nand) auf der innern Seile mit Reifen verziert 
werden foll, fo hat man hierzu einen Kehlhobel, defjen Sohle nad Art eines Schiifhobels 
fonver gefrümmt ift (Frofh-Bramfdnitt). 


XI. Hobelmaſchinen (machine à raboter, raboteuse, planing machine) ')- 


Bei einer fabrifmäßigen, durch Clementarkraft unterjtügten Holzverarbeitung 
leiften Hobelmaichinen außerordentlih michtige Dienfte, indem fie Arbeiten, welche 
fonft mittelft verichiedener Arten von Handhobeln ausgeführt werden müſſen, mit viel 
größerer Geichmwindigkeit und zum Theil noch volllommener verrihten. Nur aus- 
nahmsweiſe it bei Maichinen diefer Art das Werkzeug ein mwirkliher Hobel von 
mehr oder weniger Aehnlichleit mit dem Handwerkzeuge diejes Namens, da die ald» 
bann unausmweichliche gerablinige hin und ber gehende Bewegung eine ſehr große 
Geihmwindigkeit nicht geftattet und eine bedeutende Zeit durch den unthätigen Rüde 
gang der Schneibinftrumente verloren geht. In der Kegel nimmt man feine Zuflucht 
zu einer fontinwirlichen Drehbewegung der Schneideifen und läßt biefe ihren Kreis 


1) Technolog. Encyllopädie, VIL 525; VIIL 486, — R Schmidt, Die Ma 
ſchinen zur Bearbeitung des Holzes; I. u. II. Sammlung. Xeipzig 1870. 


Hobelmaſchinen. 717 


lauf mit ungemein großer Geſchwindigleit vollführen, während das Holz dagegen 
vorgerüdt wird, Die allgemeinen — zu welchen Hobelmaſchinen gebraucht 
werden, ſind: das Glattabhobeln der Dielen (womit ſehr oft die Bildung von Nuthen 
und Federn an denſelben, behufs nachheriger Juſammenfügung, verbunden iſt), die 
Ausarbeitung von Kehlungen (S. 714), das Anſchneiden von Zapfen und das Ein- 
ſchneiden von Schligen an Holztbeilen, welche durch ſolche Geftaltung zur Derftellung 
von Holjverbindungen geeignet gemacht werden. Außerdem fommen Hobelmaſchinen 
zu beionderen Zweden, nämlih zur Ausarbeitung beftimmter einzelner Gegen- 
ftände vor. 

Unterwirft man die Anbringung und Wirkungsweiſe der Schneidinitrumente 
einer näberen Betrachtung, fo ergiebt fi naturgemäß eine Unterfcheidung der Hobel» 
maſchinen in ſolche mit rotirendem, mit geradlinig bemwegtem und mit rubendem 
Schneidzenge. Für dem zuerit genannten Fall find zwei Arten der Ausführung üblich: 
entweder werden die Meſſer, Schneid- oder Hobeleiien auf der Fläche einer Scheibe 
oder in Querarmen einer Welle dergeitalt eingeſeht, daß fie fich bei deren Umdrehung 
freisförmig in einer Ebene bewegen, welche parallel ift zu der angegriffenen Holz 
fläche, und daß fie das Arbeititüd in bogenförmigen Schnitten, melde quer über die 
Breite deilelben laufen, abbobeln (Barallelhbobelmaidhinen, Querhobel— 
maichimen); oder es befinden ſich die Meſſer auf einer Welle, Scheibe oder Walze 
jo angebradit, dab ihre Bewegung in einer Zulinderfläche erfolgt und das Arbeititüd 
bierzu in tangentialer Lage fi) darbietet, die Schnittrichtung aljo mit der Länge und 
Dewegungsrichtung defjelben zufammenfält (Tangentialbobelmaijdinen, 
Langhobelmaſchinen) Bei den Mafchinen mit geradlinig bemegtem Schneid- 
mwerlzeug befteht diejes in einem wirklichen Hobel, welcher dur einen Mechanismus 
auf dem feitliegenden Holze vor- und zurüdgeihoben wird. Sind endlich die Hobel« 
eifen ruhend, jo folgt von jelbft die Nothwendigleit, das Holz unter oder über den« 
jelben mit jchiebender Bewegung fortichreiten zu laſſen. Die Langhobelmaſchinen zer- 
theilen die abzubobelnde Schicht in viel kurze Späne und bilden den Uebergang zu 
den Frasmaſchinen. 

A. SHobelmafchinen zu allgemeinen Sweden, und zwar 

1) Mit rotirendem Schneidzeuge: 

a) Quer⸗Hobelmaſchinen (transverse planing machine) t). Sie können ihrer 
Natur nah nur zum Ebnen der Flächen an Dielen, —* und anderen Holzſtücken 
dienen, Die (dfters radförmig, db. 5. mit Deffnungen, ausgeführte) Schneidſcheibe hat für 
größere Arbeit 0,8 bis 1,6 und fogar 36m Durdmefler; die Anzahl der Schneideifen 
(die teils den Hohleifen &. 689, theils dem Schlidthobeleifen ähnlid und mit ange» 
mefjener Reigung gegen die Holzoberfläche geftellt find) ift 2, 4 oder 8 und mandhmal bis 
32, Die Welle der Scheibe Er Ten, unter der letzteren wird das Holz mit einer 
Geſchwindigleit von 20 bis 60mm pro Sekunde horizontal durdgeführt; die Schnitte 

en alfo die Geflalt von quer oder ſchräg über die Holzbreite laufenden Sreisbögen. 

ie Umbdrehungszahl der Welle und Scheibe (oder der diefe Iehtere vertretenden mejjer« 
tragenden Arme) ift fo bemefien, daß die Geſchwindigleit der Schneideifen in ihrem ſtreis- 
laufe 17 bi8 30m auf 1 Selunde beträgt. Die Scheibe figt entweder am unterftien Ende 
der Welle, und dann iſt ein einziger Sälitten zur Führung des Holzes vorhanden; oder 
die Welle jegt fi unterhalb der ibe fort, in welchem Falle auf dem zwei Seiten zwei 
(in entgegengefegten Richtungen fortjchreitende) Schlitten, jeder für ein bejonderes Be, 
angebracht werden. — Kleine Maſchinen mit z. B. nur 150 bis 300 mm großer Schei 
baut man fo, daß die Welle horizontal Liegt und folglid das Holz auf einer vertikalen 
Seitenfläche gehobelt wird. Bringt man bei diefer Anordnung zwei Schneidfcheiben auf 
getrennten Wellen jo an, dab fie parallel einander gegenüberftehen, und führt man dann 


4) Cyclopaedia, by Bess ZZVIE Artikel: Planing machine. — Polyt. Journ. 
». 7, ©. 443; Bd. 173, ©. 241; Po. 193, ©. 112. — Armengaud, XI, 
339, 390. — Wiebe, Skizgenh., Heft 11, Taf. 3; 1872, FA 6, Bl. 1. — 

ütte 1858, Taf. 35. — Kronauer, Maſchinen, III. Taf. 26. — Atlas IV., 
af. 12, — Polyt. Centr. 1864, S. 1401. 
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ein Holzftüd 5* denſelben durch, fo werben an letzterem zwei ebene Flächen gleiche 
zeitig ausgearbeitet und es beftimmt fich durd die Größe des Zwiſchenraumes zwiſchen 
den Scheiben die jeſtgeſetzte Tide des gehobelten Holzes 1). 

Un einer größeren Duerbobelmafhine wurden die folgenden Meffungen und Ber 
obachtungen angeftellt: Des größten Arbeitftüdes Höhe 280 mm, Breite 7IO mm, Länge 
3,65, Durchmeſſer der Schneidiheibe (von Stahlmitte zu Stahlmitte) 740 mm, minute 
liche Umdrehungszahl der Echneidicheibe 702, Schnittgeſchwindigleit 27,2 m pro Sekunde, 
Zahl der Stähle 4 (2 Schrotftähle, 2 Schlichtftähle), sg 2 für eine Umdrehung 
der Schneidſcheibe 3,1 mm; größte beobadhtete ftündliche Leitung V = 0,233 cbm Roth- 
buchenholz abgehobelt bei 375 mm Breite des Bretes, 5 mm Schnitthöhe, 1,55 mm Schniti- 
breite, f = 755 Omm Spanquerſchnitt; Hierbei Urbeitsverbraudh im Leerrgang N, — 
1,47 Plerdeftärfen, im Arbeitsgang N — 3,25 Plerdeftärlen,; Raumbedarf der Maſchine 
15,66 .2,17 = 33,9 mw, Gewicht derjelben 5500 ke; allgemein ergab fi für dieſe Ma«- 
fine der Arbeitsverbraud; zu 

— 1,47 + 2,V Pferdeftärten, 
worin der fpezifijche Arbeitswerth für Rothbuchenholz 
e = 3,16 + 0,5.f beim Schruppen 
s = 25 beim Schlichten. 
wenn f den ganzen Spanquerfchnitt in Quadratmillimeter, V das ſtundlich zerfpante Holzs 
volumen in Kubikmeter bezeichnet, 

b) Zang-Hobelmajhinen (parallel planing machıne). Sofern dieſe Maſchinen 
zum Flahhobeln breiter Hölger (Dielen, Parfetfriefe zc.) gebraudt werden, befteht deren 
Schneidapparat (der Schneidlopf, Meſſerlopf, Meſſerwalze, porte-lames) aus 
einer durch Riemenbetrieb ſchnell um ihre * gedrehten horizontalen eifernen Welle oder 
Walze, woran 2, 3 oder 4, jelten bis 6, Meſſer oder Echneideijen in gleichen Abfländen 
rund herum vertheilt find, welche das unter (zuweilen über) dem Schneiblopfe vorüberges 
führte Brei ıc. nah deſſen Yängenrigtung (alſo nad dem Faſernlaufe) beftreichen und 
breite Späne davon abnehmen. (Ausnahmsweife hat man wohl verfudt, das Holz feit- 
zulegen und den Schneidfopf darüber hingehen zu laſſen.) Dieſe Art des Ungriffes ıft 
vortheilhafter fir das Glatthobeln (S arten al$ jene bei den Querhobelmaſchinen 
(welche daher vorzugsmweife zum Schruppen gebraudt werden), befonders wenn die Zus 
hiebung des Werkftüdes in folder Nichtung erfolgt, daß die Bun: nicht ins volle Holz 
lagen, jondern von der ſchon bearbeiteten Seite ber in die abzuhobelnde Schicht eins 
dringen. Die Zuſchiebung des Holzes geſchieht meistens durch Walzenpaare, welche daſſelbe 
wiſchen fi nehmen: zur Erreihung einer richtig ebenen Fläche ift es aber befler, das 
bel auf einen Schlitten zu befeftigen und jammt diefem durch Zahnftange und Getriebe 
fortzubemegen, Die Länge des Schneidfopfes (demnach die größte zu behobelnde Holzbreite) 
beträgt 200 bis 700 mm; der Durchmeſſer des von den Schneiden bejchriebenen Kreijes 
150 bis 360 mm; die Anzahl der Umläufe des Schneidfopfes in 1 Minute 1200 bis 2000, 
folgeredht die Anzahl der Schnitte pro Minute (je nah Anzahl der Meffer) 2400 bis 
4800 und die Geldwindigfeit der Schneiden in ihrem Kreislaufe auf 1 Selunde 14 bis 
28m, Der Borjhub des Holzes (1 bis 4,8m in der Minute) ift fo berechnet, daß auf 
1m Länge 650 bis 3300 Schnitte fallen, Den Meffern wird eine folde Lage gegeben, 
daf fie in dem Momente des Eindringens in die Holzfläcde etwa unter 450 zu derjelben 
eneigt find. Am gemöhnlichften find die Meſſerſchneiden geradlinig, zur Achſe des Schneids 
opfes parallel, alfo rechtwinklig zur Bewegungbrichtung des Holzes, nad Art der Doppel« 
bobeleifen (5. 708) mit Dedplatte verfehen und dergeftalt angeordnet, daß eine jede die 
ganze Länge des Schneibfopfes einnimmt 2). Wegen der Schwierigfeit, fehr lange Schneiden 
gut berzuftellen und in Stand zu halten, wendet man nicht felten den Runftgriff an, bie 
Meſſer Io ſchmal zu maden, daß fie nur die Hälfte, ein Viertel oder noch weniger von 
der Länge des Schneidlopfes einnehmen, dagegen ihre Zahl zu vermehren und fie fo zu 
verteilen, dat fie zwar insgefammt die ganze Holgbreite bearbeiten, aber in verſchiedenen 


1) ee Journ. Bd. 137, S. 13. — Polyt. Eentr. 1855, ©. 993. — Brevets, 
T. 86, 337. 


p. 

») Brevets, T. 23, p. 210. — Wiebe, Stizgenb., Heft 11, Tuf. 2; 4, 5; Heft 

27, Taf. 4; 1870, Seft 2, Bi. 3; 1872, Ra 6, Bl. 2. — Hütte 1859, Taf. 7; 

1861, Taf. 1. — Zeitichrift d. Ina. 1862, ©. 443, — Bolyt. Journ., Bd. 31, 

©. 348; Bo. 39, ©, 295; Bd. 47, &. 9; Bd. 163, ©. 338; Bo. 173, ©. 

345, ©. 401; Bd. 174, ©, 329, — Wolyt. Eentr, 1862, S. 1066, 1069. — 
Atlas IV., Taf. 13, 
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Zeitpunkten mit regelmäßiger Aufeinanderfolge zur Wirkung kommen). Bei ſolchen 
ihmäleren Meffern geht es auch leichter an, fie nah Art fehr ftark fteigender Schrauben- 
ang- Theile zu legen, womit man die vortheilhafte Wirkung (glättere Arbeit) eines ſchrägen 
beleijens (S. 710) erreicht, indem dann die Schnittlinien ſchief zu den Holzfafern fallen?). 
mdefien fommen aud Ausführungen vor, wobei die Meſſer ganz dern Schneidfopf entlang 
fi erfireden und ſchraubenartig gewunden find, 5. B. drei Mefler, von melden jedes 
etwa einen halben Umgang auf 670mm Yänge des Schneidkopfes madt?). Eine Dla« 
ſchine, melde das in Arbeit genommene Bret gleichzeitig auf beiden Flächen abhobelt 4), 
ift fo eingerichtet, dah das Bret auf feiner Kante ſtehend durdgeht und zu jeder Seite 
defielben zwei geneigt ftehende Schneidföpfe angebracht find; jeder der letzteren enthält zwei 
feiner Achſe parallele Meſſer, melde vermöge jener Schiefftellung nad Art Ichräger 
—* wirlen. Statt des geradlinig beweglen Tiſches zur Aufnahme des Werkſtückes 
t man (für Meine Arbeitftüde, Nadfelgen, PRartethölzer x) neuerdings auch einen roti⸗ 
renden Tiih in Form einer großen horizontalen Scheibe in Anwendung gebradt ®), — 
Mande Brethobelmafchinen find mit einer Vorrichtung verbunden, um während des Ab« 
hobelns der Flächen zugleih auf den ihmalen (Kanten) Seiten Nuthen oder Nuth umd 
Feder ausjwarbeiten, was bald mittelft Meiner Schneidlöpfe mit angemefjen geftalteten 
ſchmalen Mefiern, bald mittelft iceibenförmiger fyräfen, bald mittelft Heiner Kreisſägen 
eichieht (vergl. ©. 704), — Eine andere Kombinalion ift Die von Hobelmaſchine und 
emaſchine ©), indem eine horizontal und platt liegende Säge (S. 657, 3) von einer 
diden Bohle furnürartige Blätter abſchneidet, indeß ein Schneidfopf mit 2 Meffern die 
Oberfläche glatthobelt. 

An einer Langsbobelmafhine mit 2 geraden Meffern und mit Walzenzufhiebung 
wurden die folgenden Meffungen und Beobachtungen angeftellt: Des größten Arbeitſtückes 
Breite 425, Tide 10, Durchmeſſer der Mefierwalze (von Schneide zu Schneide) 181mm, 
Zuihärfungswintel der Meſſer 35%, Anſtellungswinkel 280, minutlihe Tourenzahl der 
Meſſerwalze 2340, Schnittgeſchwindigleit 22,5 m pro Selunde, Zuſchiebung des Arbeits 

üdes pro Selunde 70 mm, pro Umdrehung des Fräskopfes 1,8 mm; gröhte beobachtete 

iſtung V = 0,72ebm Fichtenholz zerſpant bei 273mm Arbeitsbreite, 10,5 mm Höhe 
der abgehobelten Schicht; hierbei Arbeitsverbrauch im Leergang N, — 1,27 Pferdeftärten, 
N = 4,70 Pferdeſtärlen; Raumbedarf der Maſchine 1,48.1,37 = 2,03 0w, Gewicht 
derfelben 2000 ke; für den Äpezifiichen Arbeitswerth (Verbrauch an Nutarbeit pro 1 cbm 
ſtundlich zerfpantes Holz) des Fichtenholzes ergab fi die Formel 


= 25 + Eu Pferdeftärken, 


worin h die Höhe der abgehobelten Schicht in Millimeter bezeichnet, daher der totale Ars 
u für das pro Stunde zeripante Holzquantum dom Vebm fi nad der 


- N 1,27 v deftärt: 
zu ], a erbeftärten 
— —e. VPferdeſt 


Die Abänderungen, welche an der Lang-Hobelmafchine erforderlich werden, wenn es 

+ um Darftellung von Gefimsleiften oder gefchlter Arbeit überhaupt handelt, ergeben 
& von jelbft. Solde Kehlmaſchinen (machine A moulures, moulding machine)?) 
enthalten 2 bis 6 Schneidmeffer, welche nach Geftalt des auszuarbeitenden Profiles ausge 
chnitten oder geſchweift find, und jedenfalls parallel zur Drehachſe ftehen. Der Schneid⸗ 
opf ift 100 bis 250 mm fang, die Mefjer werden nach Erfordernik breiter oder ſchmäler 
eingefett; für ſchmale Holzleiften enthält jedes Meſſer das gan Profil, für fehr breite 
läßt man jedes einen anderen Theil des Profiles ausarbeiten. Ibft die tiefften Rehlune 
x werden mit einem einzigen Durchgange des Holzes unter dem Schneidfopfe vollendet. 
r Schneibfopf, defien Durhmefler an den äußerften Stellen der Meffer 180 ‚bis 360 mm 
beträgt, macht bis 2000 Umdrehungen und 2000 bis 4000 Schnitte in 1 Minute, wobei 


— 


*) Armengaud, X. 100. — Deutſche Gewerbezeitung 1855, S. 406. 

2) Armengaud, VII. 254. 

®) Armengaud, XV. 352, 

4) Brevets 1844, T. 40, p. 261. 

#) Hütte 1868, Taf. 25. — Polyt. Joum., Bd. 210, ©. 168. 

n eutſche — 6 1360, ©. 40. — Schweiz. 3. 1860, ©. 7. 

?) Armengaud, XIV. 38. — Brevets, 1844, T. 48, p. 185. — Schweiz. 3. 1856, 
©. 101. — Deutſche Gewerbezeitung 1856, S. 103, — Atlas IV., Taf. 14. 
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die Gefhmwindigleit der Außerfien Punkte an den Mefiern 18 bis 37m pro Selunde er« 
reicht. Die Zuſchiebung des — pro Selunde iſt 17 bis 33mm, ſodaß 1000 bis 
4000 Schnitte auf 1 m Länge fallen. — Zur Herſtellung ſchmaler Rehlleiften, 3. B. Wen» 
ſterſproſſen, fann man mehrere Schneidtöpfe auf derjelben Welle anbringen und das 
damit bearbeitete breitere Holz fofort durch Kreisjägen in einzelne Leiften zertheilen 


Lafien '). 

Lie Majhinen zum Zapfenſchneiden (Japfenſchneidmaſchine, machine à tenons, 
tenoning machine)?) haben die Aufgabe, am Hirnende eines Holzftüdes entweder nur 
zwei prismatiiche Edftüide wegzunehmen, zwilchen welchen der Zapfen ftehen bleibt, oder 
mehrere gehörig von einander entfernte Einſchnitie (Schlige) zu machen, wenn eine größere 
Anzahl von Zapfen gebildet werden ſoll. Danad richtet fi die Zahl der gleichzeitig und 
neben einander arbeitenden Schneidmefler, jowie deren Größe, Geftalt und Stellung. 
Nach Umftänden wird eniweder das Holz gegen den Schneiblopf vorgerüdt, oder lekterer 
durch das unberwegliche Holz allmälig herabgelafien. Cine andere Anordnung zur Bil« 
dung einfacher Zapfen ift die, dak man zwei Schneidläpfe über einander anbringt, deren 
horizontale Achſen mit einander und mit der Längenrichtung des entftehenden Zapfens 
parallel liegen, und den einen von oben, den anderen von unten auf das Do wirten 
läßt; man jpannt im dieſem Falle mehrere neben einander gelegte Hölzer zulammen eim 
und läßt fie als Ganzes zwilden den Schneidlöpfen durchgehen in einer Richtung, welche 
mit den Achſen der Köpfe einen rechten Wintel bildet. An breitem Holze erzeugt man 
auf diefe Weiſe fogenannte Federn; um an anderen foldhen Stüden die zur Aufnahme 
der Feder dienende Nuth bervorzubringen, oder um einen Walz auszuhobeln, wird nur 
der obere Schneidfnopf gebraucht, welcher mit geſchweiften Meſſern ausgerüftet wird, wenn 
man Kehlungen hobeln wil. Die Zapfenſchneidmaſchinen enthalten meiftens 3 oder 4, 
umeilen 6 oder dagegen nur 1 Meſſer (beziehungsweiſe ebenjo viele Meflergruppen) in 
ernjelben Kreiſe; bei 1700 bis 1800 Umdrehungen pro Minute und 240 ma Durchmeſſer 
des von den Schneiden bejchriebenen Kreiſes beträgt die Geſchwindigleit derjelben 20 bis 
22,6m auf 1 Schunde; die Vorrüdung des Holzes wird jo bemefien, daß fie für jeden 
Schnitt 0,3 bis 0,44 mm beträgt. 

An einer mit zwei Mefiern arbeitenden Zapfenihneidmafchine beobachtete der Her⸗ 
ausgeber Folgendes: Durchmeſſer des Echneidtopfes 290 mm, Breite 96 mm, minulliche 
— deſſelben 1882, Schnitigefchwindigleit 29,5 m, Zuſchiebung pro Selunde 1,33 
bis 3,50 mm; größte beobachtete Keiftung pro Stunde V — 0,086 ebm Fichtenholz zeripant 
bei 93 mm Ecnittbreite, 7Amm Schichthöhe (Zapfenlänge), 140 mın Preite des gefhnittenen 
Zapfens; hierbei Mrbeitsverbraud im Leergang N, = 0,62 Pierdeftärten, im Arbeits« 
gang N = 2,87 Pferdeftärken, allgemein für Fichtenholz 

N=062+418,V BPferbeflärfen; 
Raumbedarf der Maſchine 1,52.0,965 = 1,47 Dm, Gewicht derfelben 1250%8. Bei 
Mefierwalzen ohne Vorſchneider hatte ſich der fpezifiiche Arbeitswerth flatt 241,8 zu 
e— 78,7 Pierdeftärlen ergeben, woraus der Vortheil diefer Vorſchneider erfihtlih wird. 

2) Mit geradliniger Bewegung des Schneidzeuges. — Einrichtungen diefer Art, 
melde die Arbeit mit Handhobeln nahahmen, gebraudt man felten zu anderen Zweden 
als etwa gene gefehlter Leiften (Gefimsleiften) 2), welche damit jedenfalls viel 
a er ertigt werden, als auf Lang ⸗Hobelmaſchinen (S. 718). Es find z. B. 
im hölzerne Kehlhobel (S. 714) von 290 mm Länge neben einander in einem eifernen 

gen angebracht, welcher mittelft feiner vier Räder auf langen Bahnen dur ein um 
eine Trommel ſich aufwidelndes Seil fortgegogen wird, während das Holz unter ihm 
feftliegt, Beim Nidgange werden die Hobel ein wenig gehoben, um die gehobelte bel 
fläche nicht zu berühren; vor Anfang des neuen Vorgehens aber hebt fi der Tiſch mit 
dem Holze um die Dide des zu nehmenden Spanes. lm die rüdgehende Bewegung zu 
benußen, find zwei Wagen (jeder mit zwei Hobeln) mit einander verbunden, was eine 
verdoppelte Länge der Maſchine erfordert, und während ein Paar Hobel leer geht, arbei« 
tet das andere, deſſen Eifen enigegengejet ftehen. Zum Glatthobeln kleiner Holztheile 
für Parfetfabrifation ıc, dient * zwedmäßig eine Maſchine, auf deren Tiſch ein 


1) Zeitſcht. d. Ing. 1857, S. 40, 

®) Armengaud, XI. 549; XIL 176. — Genie ind., T. 22, p. 114. — Jobard, 
Bulletin, T. 36, p. 138. — ®olgt, Journ, Bd. 87, S. 198, — Rolyt. Eentr. 
1855, ©. 1173. — Zeitidhr. d. Ing. 1857, S. 71. — Atlas IV. Taf. 17, 

») essen ie — Ill. 182; XLV, (1846), p. 442. — Brevets, T. 
v5, P. . 
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eiſerner 1,882 langer Hobel mit doppeltem Schlichteiſen mittelſft Krummzapfen und Hebel · 
verbindung vor» und rüdwärts geſchoben wird, wobei die Länge feines Weges 400 mm 
beträgt. Die Sohle diejes Hobels if ſeitwärts gewendet, und gegen fie hält man mit 
der d die Arbeitflüde an t). — Um grobe Werfftüde zu hobeln, ift Die Cinrichtung 
angegeben worden *), einen mit zwei Reihen Eifen bejegten Hobel mittelit Schublurbel in 
Zügen von geringer Länge 150 Mal in der Minute vor- und rüdwärts zu bewegen, 
während unter ihm das Holz mit feinem Wagen ftetig fortichreitet (auf jeden Hobelſtoß 
um 6,5 mm, alfo in 1 Minute um 975 mm), 

3) Mit ruhendem Schneidyeuge (Abziehmaſchinen). — Man Hat das Glatthobeln 
von Pretern ıc. auch dadurch zu bemerfftelligen gejucht, daß man feftftchende Hobeleiſen 
anordnete und unter * oder über 4) denſelben das Holz mittelſt zweier Walzenpaare forte 
bewegen lieh, ſodaß beziehungsweife defien obere oder untere Fläche bearbeitet wurde. 
Ein Vorzug diefes Verfahrens iſt kaum abzuſehen; der dazu nöthige Kraftaufivand wird 
aber fehr groß fein; nad) einer von dem Herausgeber hierüber ausgeführten Unterfuchung ®) 
ergab ſich der Urbeitsverbraud für 1 cbm ftündlich zeripantes Holy 

‚für die Spandide dm 


5 1/16 Ya 1 mm 
bei weichen Holzarten 71,3 103 142 Pferdeſtärlen 
bei harten Holzarten 89,6 128 176 R 


melde Werthe viel höher find, als die entiprechenden für alle anderen Holzbearbeitungs« 
majdinen. — Die Maſchinen zum Ziehen der Gefimsleiften (j. unten) würden allenfalls 
auch bier anzuſchließen fein. 

Ai N — zu fpegiellen Zweden, d. h. zur Unfertigung beftimmter einzelner 


1) Zum 5* der Zapfen an hölzernen Radzähnen hat man eine Lochbohr⸗ 

— benutzt, —* der Bohrer daraus entfernt und quer durch das 
ehenden Bohrſpindel ein nach der Seite fihelähnlih gefrimmter Meißel 
gene war, der an feinem Ende die Schneide in Stellung einer ſenkrechten geraden 
inie hatte. Die Holzftüde — einzeln oder mehrere neben einander — wurden auf 
einem Schlitten cingefpannt und mit diefem durch Schraube und Handkurbel horizontal, 
in Richtung einer Tangente zu dem von der Meißelſchneide beichriebenen Streije, vorge 
führt. Den Durchmeſſer Diehes Kreifes gleich 240 mn gelegt, ift die Geſchwindigleit der 
Schneide bei 500 Umläufen pro Minute 6,28m auf 1 Selunde; die Vorrlidung des 
Holzes kann 0,3 bis 0,393mm für jeden Schnitt, aljo 2,5 bis 2,5mm pro Sefunde 
betragen). 

4 Bei einer Maſchine zum Hobeln der holzernen Keile, womit gewiſſe Arten 
von Eiſenbahnſchienen in den eifernen Stühlchen befeftigt werben ?), ift das Schneidwerk⸗ 
zeug eine Scheibe von 160mm Durchmeſſer und 90mm Dide oder NRanbbreite, an 
welcher vier Meſſer oder Hobeleifen rundum in gleihen Abftänden vertheilt find, Diele 
Scheibe figt auf horizontaler Achſe und wird mittelft Riemenſcheibe umgedreht, während 
man das zum Keil zu bildende Holzftüd — in Geftalt eines vierfeitigen Prisma zuge« 
fnitten — mit einem Schlitten quer unter der Achſe durchſchiebt. Die eigenthlämlice 
rundliche Reilgeftalt entiteht durch entfprechende Form der Hobeleifenichneiden. Die beiden 
Seiten des Keiles werden nad) der auf zwei derartigen Maſchinen mit verſchieden 

eftalteten Eiſen bearbeitet, — Eine andere Hobelmafdhine zu Unfertigung der Keile für 
Hg el ai s) ift nad folgender Weiſe eingerichtet. Das zum Keil beftimmte 
Stud Eichenholz wird in einer Vorrichtung eingefpannt, womit es Drehung um feine 
Achſe und zugleich cine ofeillicende Be ng empfängt, um fich nad feftgeieter Art 
wechſelweiſe dem Schneidapparate zu nähern und von bemjelben zu entfernen, wie die 





1) Atlas IV, Zaf. 15. 

2) Polyt. Journ. Bd. 155, S. 254. — Polyt. Gentr. 1859, ©. 1650. 

s) Brevets 1344, T. 18, p. 109. — Polyt. Yourn., ®d, 118, S. 261. 

‘ Der: Gentr. 1856, ©. 465. 

8 gern, Verſuche über Leiftung und Arbeitsverbrauh der Werkzeugmaſchinen, 
N 


‘ Armengaud, 1. 39. — Rronauer, Maſchinen, I. Taf. 12. 
Genie ind., T. 9, p. 168. — Polyt. Yourn., Bd. 136, ©. 456. 
% Berliner Verhandlungen 1853, ©. 230. — Bolyt, Gentr, 1854, ©. 520, 
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unregelmäßig runde Querſchnitisgeſtalt der Keile e8 verlangt. Der —— ber 
fleht aus zwei an einer Welle, diametral einander gegenüber, angebrachten Meſſern mit 
geradliniger (zur Welle paralleler) Schneide. Dieſer rat mat 1300 bis 1400 Um⸗ 


drehungen in 1 Minute, und da der Durchmeſſer des dabei von den Schneiden beſchrie- 
benen Rreifes 220 mn ift, fo befrägt die Geicwindigfeit im demfelben 15,55 = auf die 
elunde 


3) Zur Verfertigung der Zündhölger (Schwefelhölzer) kommen gleichfalls Hobel» 
aan in Unmendung. Dieſe Hölzer find entweder platt (vierfantig) oder rund, 
obelmaſchinen zu platten Hölzchen ! fi nach verſchiedener Weife gebaut. Die ein- 
achfle beiteht aus einem 300 bis 320 mm fangen, 75 mm breiten Hobel, welder auf 
einem Tiſche mittelft Schubfurbel vor» und ris geihoben wird, Das Tijhblatt 
enthält eine viereclige Deffnung, melde 87 mm in der Richtung des Hobel$ lang und 
beinahe jo breit wie das Hobeleijen iſt. Letzleres liegt auf der Sohle des Hobels hori= 
ontal, und wirft daher völlig mad Art eines S (tmefers, Ganz nahe vor der Schneide 
Veflelben ift ein zweites, aber vertifales 50 mm breites Eifen angebracht, weldyes ftatt der 
Schneide 24 dünne, wie Heine Meſſer geftaltete Zähne enthält. Das zu verarbeitende 
Holz wird nad) der Größe der im Tiſchblatte befindlichen Oeffnung zugeſchnitten und im 
diefe eingelegt, wo es auf einem Klotze ruht, den ein belafteter Hebel ſteis jo weit erhebt, 
daß die Oberfläche des Urbeitftlides die Hobeljohle berührt. Unter dielen Umftänden 
jchneidet beim Vorſchieben des Hobels das erwähnte Zahneifen 24 parallele Linien ein, 
und das demfelben unmittelbar nachfolgende Schneideifen jpaltet einen Span ab, welder 
ohne Weiteres in lauter Streifen oder Stäbchen von Zmm Breite zerfällt. Mit einigen 
Abänderungen arbeitet dieſe Maſchine durch vertifale Bewegung der Schneidwerlzeuge 
und horizontales Vorſchieben des Holzes); man kann auch die beiden Operationen tn 
der Art trennen, daß auf einer Borbereitungsmafchine die Holzllöge in Blätter von 
gündholzdide gefpalten umd letztere auf der Hobelmaſchine in Stäbchen zerſchnitten wer» 
den 3). — Nach einer anderen Erfindung werden auf der äußern Peripherie eines 900 mm 
großen eifernen Rades 30 Holzflöge von der Länge der Schwefelhölzer dergeftalt befefligt, 
dat die Michtung ihrer Faſern quer über das Rad (parallel Nr —* Achſe) liegt. 
Dicht an dem Made befindet ſich ein meſſingener Zylinder von 60 mm —* in 
welchem parallel zur Achſe eine Anzahl ſcharfer * eingelaſſen iſt, daß deren 
Ebenen jämmtlih durch die Zylinderachſe gehen. Die Meſſer ragen nur 4 big 6 mm 
weit aus dem Sylinder hervor und ftehen einander fo nahe, daß jeder Zwiſchenraum 
leich ift der Breite eines Schwefelholzes. Unter dem Zylinder, aber ganz nahe an dem« 
——— liegt eine unbewegliche Meſſerllinge von der —— eines gewöhnlichen 
Schlichthobeleiſens, deren Schneide mit dem Zylinder und der Üchſe des großen Rades 
parallel ift. Indem nun das Rad Ir — begegnen die auf ihm befefligten Holzklotze 
uerft dem Bylinder, deſſen Meſſer im jelbige eindrüiden und feine Furchen nad) dem 
aufe der Faſern er gen, im Yugenblide naher aber jenem Hobeleiſen, weldes einen 
Span von der Dide der —— 7 abftößt. Daß dieſer Span in lauter ſchmale 
Stäbchen zertheilt abfallen muß, ergie von felbfl. Zylinder und obeleifen werben 
dur eine Schraube allmälig gegen das Rad heran bewegt; erfterer empfängt bie drehende 
Bewegung ganz allein durch den Eingriff feiner Meffer in das Arbeitsholz. (Wenn der 
vom bob genommene Span jehr dünn bemefjen wird, eigmet ſich dieſe Mafchine 
gut ald Farbholzmühle.) 

Die Hobelmaſchine zu runden Filndhölzchen 4) gründet fi auf Unmendung der 
röhrchenförmigen Hobeleiſen (S. 714), von welden jo viele dicht am einander flehend 
angebradt find, daß z. B. 16 bis 20 Hölzer auf einen Zug erzeugt werden; der Holz⸗ 
Mo wird mit einem Schlitten unter diefen Eifen fortbewegt, oder lektere gehen von 
oben nad) unten durch das während des Schnittes unbewegliche 

4) Schindeln (Dachſchindeln) fönnen, bei der Einfachheit ihrer Geftalt, fehr 
fett und mit großem Zeitgeminn durch eine Majchine bearbeitet werden. Mitten ın 
einem Tiſche von 1,8= Länge und 750 mm Breite befindet fich eine vieredige Oeffnung, 
welche reichlich jo Lang ift als die Schindeln (z. B. 450mm), Dit unter dem Tier 


#) Bulletin ER — XXXL, (1882), p. 11, 18. 

®) Brevets, LXVI. 47 

») Runft- und Gewerbe-Blatt 1857, S. 68. 

4) Berliner Gewerbeblatt, 14. Bd. (1845) S. 241. — Kunſt- umd Gewerbe-Platt 
ru — Polyt. Journ, Bd, 176, S. 187. — Technolog. Eneyflopädic, 
8 . 00 
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blatte läuft auf horizontalen eifernen @leifen ein gufeiferner Rahmen, welcher durch 
Waflertraft mittelfl eines einfahen Mechanismus fchnell (nad der Länge des Tiſches) 
din und her gefchoben wird. Diefer Rahmen enthält drei Hobel (A, B, C,) deren auf» 
märts gefehrie Sohlen dur die Deffnung des Tijches zugänglih find und eine jolde 
Xänge haben, daß ihre Enden niemals in der Deffnung ſichtbar werden, Der Hobel A 
hat ein 125 mm breites, Übrigens wie gemöhnlich beichaffenes, doppeltes Schlidhthobeleifen 
S. 708); B ein ſchmales, mit zwei jchrägen Schneiden zugeipintes Eiſen; C ein eben« 
alls ſchmales, ziemlich lief nad einem fpigen Wintel eingeferbtes Eiſen, welches jo 
geftaltet if, dak im feine Kerbe die Spige des Eiſens von B pafen würde. Das Hol; 
wird auf der Sägemühle in Iimm breite Breter geichnitten, die man alsdann mit 
einer Dandfäge in 370 bis 450 mm fange Stüde zertheilt, Ein foldes Stüd nimmt 
der Arbeiter und drüdt es mit beiden Händen auf den Hobel A nieder, zuerft mit der 
einen, dann mit der andern Flache. So geebnet, hält er es mit der einen langen Kante 
auf das ſpihe Eiſen des Hobels B, wodurd die zum Ineinanderſteden der Schindeln 
erforderliche Furche oder Ruth erzeugt wird; hierauf ftellt er die zweite lange Kante in 
die Kerbe des Hobeleifens C, modurd die Zuſchärfung entſteht, welche in die Furche 
einer andern Schindel pakt; zuletzt werden die beiden ſchragen Flächen dieſer Zuichärfung 
dadurd völlig geglättet, dak man fie, eine nad der andern, cin paar Yugenblide auf 
das Eifen A niederhält, 

5) Zur Anfertigung der Billardfiöde (Queues, queucs de billard) ift cine 
Mafhine mit geradem him und her gehendem Hobel und konfavfchneidigem Hobeleiſen 
gebaut worden !). 

6) Endlich find bier zu erwähnen die Barbholz-Hobelmajihinen (chipping 
mil), zur Berlleinerung der Farbholzer in feine Späne ?); vergl, auch ©. 722, 


XI. Zieheiſen. 


Man wendet fie zur Verfertigung von Geſimsleiſten, aljo ftatt der Kehlhobel, 
an, da fie mit mehr Leichtigkeit und Sicherheit als ein Handhobel diejen Leiften durch- 
aus Die nöthige Regelmäßigkeit geben. In der einfachiten Geftalt ?) befteht ein ſolches 
Zieheifen aus einer Zmm diden gebärteten Stahlplatte von 3. B. 250 mm Länge und 
80 mm Preite, welche am Rande mit verſchiedenen Einſchnitten von ber Form ber 
Kehlungen verjehen if. Diele Einichnitte erweitern fih ein wenig nad der einen 
Flache bin, bilden alfo auf der andern Fläche ſpitzwinllige (etwas jchneibige) Ränder. 

um Gebrauch wird das Eifen unbemeglich und auf der langen Kante ftehend jo bes 
eftigt, dab die eingeichnittene Seite oben ift. Wan legt ein gerades Eijenftüd darüber 
und bringt eine Vorrichtung an, um letzteres durh Schrauben nad und nad tiefer 
berabguftellen. Das Ganze (Ziehitod genannt) ftimmt demnach weſentlich mit dem 
Sedenzuge (S. 213) überein. Die durch Bebobeln aus freier Hand jchon ziemlich 
vorgebildeten Leiſten werben von der engen Seite der Einjchnitte in diejelben geitedt, 
dann mit einer hölzernen oder eifernen Zange durchgezogen, wobei die ſcharfen Ränder 
ber Einſchnitte abihabend wirken und die Stehlung vollenden, wenn man das Durd- 
ziehen mehrmals in dem nämlichen Einjchnitte wiederholt, dabei aber vor jedem neuen 
Durdgange die Oeffnung, durch Herabjchrauben der eilernen Ueberlage, ein wenig 
verengert. Die Ziehmaſchine (der zum Anziehen ber Zange dienliche Mechanis- 
mus) bat mit einer Drabtziehbant Nehnlichteit +), fann aber für Heine Werlſtätten 
durch eine Vorrichtung erfegt werden, wobei die Zange an zwei Handgriffen direlt vom 
Arbeiter bewegt wird*), In dem einen, wie in dem andern falle iſt das Ganze 





) Brevets 1844, XVI. 231. 

2) Berliner Verhandlungen, I. 43, — Industriel, II. 26. — Bulletin d’Encou- 

ragement, XXXVIII. (1839) p. 367. — Armengaud, II. 227. — Mittheilun- 
en 1859, ©. 174, 

) Technolog. Encytlopadie, VII. 4M. 

*) Brevets, XIV. 187; XVI. 176; XXXIV. 171. — Industriel, IV. 13. — 
Felt. Gentr. 1957, &. 789. — 

%) Fink, die Schule des Bautiſchlers, Leipyig 1858, S. 50. 
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ſehr nahe einer Hobelmaſchine mit unbemeglihem Schneidzeug (5. 721) verwandt, und 
die Aehnlichleit tritt noch mehr hervor, wenn man jtatt des fteilrechten ſchabenden 
Zieheiſens ein ſchrag (3. B. umter 45% geneigt) ſtehendes, daher jchneidendes Kehlhobel- 
eifen anmendet, unter welchen das Holz durchgeführt wird). — Giebt man einer 
vorläufig ſchlicht ausgelehlten Leiſte bei wiederholten Durchgängen unter demielben 
Schneideiſen eine in Wellenlinien auf und niederhüpfende Bewegung, ſo modifizirt 
fih deren Geſtalt durch Querfurchen von entiprechender Art, und es entſtehen Ver« 
jterungen, welche der geichnigten oder Bildhauer-Arbeit ähnlich ſehen; dies find Die 
fogenannten Well-Leiften, Sprungleiften oder Rototo-Leiften (mou- 
lures rococo, moulures guillochees), melde auf Möbeln vorkommen und mittelit 
einer eigenen Maichine*) verfertigt werden, Laßt man aber einen glatten Holzzylin⸗ 
der mit fchraubender Bewegung (vereinigter Längenſchiebung und Achſendrehung) 
unter dem Schneideilen durchnehen, jo bilden fih ſchraubenarlig gemundene Farmer 
lirungen auf demielben (fannelirmafdine, machine & canneler) >). 

Auch um hölzerne Gejimsleiften mit dünnen Meffingbleh zu umlleiden, wendet 
man Sieheifen an; nur find alsdann dfters die Kehlungen, ftatt in Form von Gin« 
ſchnitten, als gr gefchloffene Löcher in der Stahlplatte angebradht, namentlih wenn 
die Aufgabe ift, Leiften auf allen Seiten mit Blech zu überziehen. Das Blech wird mit 
dem Hammer über die ſchon fertigen Leiften gerichtet, und ſchmiegt ſich beim Durdjgange 
durd das Zicheijen völlig denjelben an. 

Dunne runde Holzftäbchen, wie hölzerne Stridnadeln u. dgl, werden zuerſt 
gi und geſchabt, ſchließlich durch ein Biebeifen mit ſcharfrandigen Löchern gezogen. 
ifen mit runden belichig ausgeferbten Löchern werden benugt um Holzſtäbchen (Pinjel- 
ftiele, Vleiftifte, Stahlfederhalter u. dergl,) mit Ranneliryngen zu verzieren. heilt 
man dem Fieheiien, während das Holz gerade durchgezogen wird, eıne langjame drehende 
Bewegung, jo entftehen die Rannelirungen in der Lage langgeftredter Schraubenlinien. 


XIV. Bohrer 9. 


Don den Metallbohrern (5. 270) unterjcheiden fich die gewöhnlich auf Holz ans 
gewenbdeten Bohrer in mehreren mejentlihen Beziehungen, wie nad der Weichheit 
und der falerigen Struktur des Holzes zu erwarten iſt. Cine flache lanzenförmige 
Bohripige mit ſchneidig zugeichlifienen Kanten (von der zum Bohren in Metall ger 
brauchlichen Art) mwürbe ſchon megen der Geitalt und Stellung diejer Schneiden in 
Holz wenig wirken, auch leicht bei der Umdrehung fteden bleiben, oder das Holz zer⸗ 
iprengen. Höchſtens bei jehr harten Holzarten gebt es daher an, kleine Löcher mit 
Metallbohrern, die dur den Drebbogen in Bewegung gejegt werden (S. 272), zu 
bohren. Die eigentliben Holzbohrer find hauptiächlich von zweierlei Art. Ente 
weder werden fie mit feitmärts ſtehenden Schneiden verjehen, welche das Hol; am 
Umkreiſe des Loches allmälig in dem Maße wegnehmen, wie das Werkzeug tiefer ein« 
dringt; — in dielem Falle haben fte eine mehr oder weniger runde Querſchnitts- 
Geftalt, damit ihre Umdrehung im Loche ohne Gefahr des Einklemmens ftattfinden 
kann —, oder es befindet fih am vorderen Ende des Vohrers eine Ichaufelartige, fait 
rechtwinklig gegen die Achie ftehende Schneide, welche blos aus dem Grunde des 
Loches das Holz wegichneidet, — dann tft die Geftalt, welche der weiter hinten liegende 
Theil befigt, ziemlich gleichgiltig, vorausgeſetzt, daß er in dem Loche bequem Raum 
findet. Ber manden Bohrern finden ſich beiderlei Schneiden vereinigt, und es wirken 


1) Brevets 1544, T. 8, p. 235. 

> Kunft« und Gewerbe-Blatt 1845, S. 457. — Polyt. Eentr. Neue Folge, Bo. 6, 
(1845), ©. 262. — Notizblatt des Gewerbevereins für das Königreihd Hannover 
1845, ©. 49, — Deutſche Gewerbezeitung 1345, ©. 469. 

3) Brevets, T. 63, p. 48. 

4 Technolog. Enchklopädie, II. 572; XXI. 603. — Wertzeugfammlung, S. 226. — 
Holtzapfiel, 11. 539. — Hülffe, Ulgemeine Mafchinen-Enchflopädie, ®d. II. 
(Leipzig 1844), ©. 377, 
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bierbei die jeitwärtsitehenden in der Meile vortbeilhait, dab fie das von den End» 
ichneiden erzeugte Loch durch nadhträglihe Wegnahme der etwa noch an deſſen Wan« 
dung hängenden Faſern glätten. Weientlich iſt jedenfalls, dab der Vohrer in dem 
Loche genug freien Raum zur Aniammlung der Späne läbt, damit dieſe nicht einge 
tlemmt, zerrieben werden und daburd die Bewegung erſchwert, die Arbeit verzögert 
wird. Gute Bohrer müflen mefjerartig jchneidend wirlen und glatte, zulammenhän- 
gende, nicht zerbrödelte oder mehlartige Späne ablöjen; dazu bedürfen fie weniger 
einer großen Härte (TFederhärte des Stahles iſt völlig hinreichend), al3 einer guten 
Schärfung und einer richtigen Stellung der Schneiden in Bezug auf die Umdrehungss 
achſe. Ein Kennzeichen guter Wirkung ift es, daß der Bohrer, jelbit bei raſcher Ar: 
beit, fih wenig erhizt. Damit der Bohrer ohne abzumweichen der vorgeichriebenen 
Richtung folgt, wird in dem meilten Fällen da3 äußerite Ende defjelben mit einer in 
der Achſe liegenden Spige verjehen, deren Pordringen die Richtung anweiſt. Zu 
großer Geſchwindigleit der Umdrehung find die beim Bohren des Holzes gebräud- 
lichen Vorrichtungen (den Fall abgerechnet, wo man fih des Drehbogens, der Dreh 
bant oder einer eigentliben Bohrmaichine bedient) nicht geeignet; dagegen geitattet 
die Meichheit des Materiales ſehr wohl die Ausübung eines ziemlich ftarten Drudes 
und mithin das Derausichneiden dider Späne, wodurh an Schnelligkeit der Wirkung 
das wiedergewonnen wird, mas vermöge der langjamen Umdrehung verloren geht. 
Jenen Drud fortwährend durd die Kraft der Hände auszuüben, würde meiftentbeils 
die Arbeit beihwerlih mahen: man verfieht deshalb viele Vohrer an ihrem Ende 
mit einem fleinen Schraubengemwinde, welches fih ber der Umdrehung von jelbit in 
das Holz einihraubt und den Bohrer nachzieht, ohne daß man einen Druck mit der 
Hand anzuwenden nöthig hat; oder man giebt wenigftens der am Ende des Bohrers 
fitenden Schneide (wenn eine jolhe vorhanden ift) eine dergeitalt ſchräge Stellung 
gegen die Umdrehungsadie, dab fie wie ein Theil eines Schraubenganges in das 
Holz eingreift und vermöge der hierdurch erzeugten ziehenden Wirkung einigermaßen 
den Drud der Hand unterjtügt. 

Die zum Bohren nöthige drebende Bewegung wird (abgeiehen von Bohrma— 
ſchinen) entweder mit der Hand oder auf der Drehbanl bervorgebradt. Im erfteren 
alle it es immer der Vobrer, der gedreht wird; im legteren Falle bald dieſer, bald 
das AUrbeititüd. Das Pohren mit der Hand geichieht theils durch unmittelbares An— 
jaſſen des Bohrers, theils mit Hülfe eines kurbelartigen Bohrinitrumentes, in welches 
die Bohrer eingejegt werden (Winde, Bohbrmwinde), theils durh Anwendung 
des Drehbogens. Der Betrachtung diejer verichiedenen Verfahrungsarten wird Einiges 
über jeltener vorfommende und ganz eigenthümliche Arten zu bohren angehängt 
werden. 


1) Bohren aus freier Hand. 


Sowohl Heine als große Löcher (biß zu SO mm und mehr im Durchmefjer) werden 
auf diefe Weile hervorgebradt. Man verfieht den Bohrer an dem jeinem jchneidenden 
Theile entgegengeiegten Ende mit einem hölzernen Querbefte (poignee, handle), 
pn ger nad der Größe des Werlzeuges von 40mm bis zu etwa 600 oder 
20mw ſteigt. 


Bei den größten Bohrern wird dieſes Heft durch einen Ring aa geihoben, der 
fih am Ende der Stange des Bohrers befindet, und ift fo vor dem ten gefidert; 
bei den übrigen wird das abgeplattete und ſpitz zulaufende Ende des Bohrers (dejien 
Ungel, sha 2 durch ein Loch des Heftes geftedt, dann außerhalb defjelben (über einem 
untergelegten —— umgenietet. Bei dieſer zweiten Urt iſt dem Spalten des 
Heftes dadurch vorgebeugt, dak die größere Duerdimenfion (die Breite) der Angel recht⸗ 
mwinflig gegen die Achſe des Heftes fteht, alfo den Lauf der Holzfajern in demielben 
durchtreuzt. — Man hat Vohrerhefte erfunden, welche mit dem Bohrer dur ein Geſpert 
(Rad und Sperrkegel) derartig verbunden werden, daß man die Hand ftet feft am Hefte 
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liegen lafien fann, weil beim Rüdmwärtsdrehen das letztere allein fich bewegt, ohne den 
Bohrer mitzunehmen). 

Die Heinen Bohrer, welche man hauptſächlich gebraucht, um Löcher zum Ein- 
ſchlagen von Nägeln vorzubohren (Nagelbobrer, vrille, gimlet, gimblet), find 
in Bezug auf den jchneidenden Theil von vericiedener Form: 

a) Die fteiriihen Shnedenbohrer®), welche in großer Menge in 
Steiermark verfertigt und im ſüdlichen Deutihland ‚allgemein angewendet werden, 
dagegen in Norddeutichland wenig befannt find, verdienen unbebingt den Vorzug 
vor allen anderen Arten. Die Stange derjelben ift von dem Hefte an in dem größten 
Theile ihrer Länge rund, weiter hin aber abgeplattet, mehr in die Vreite ausgedehnt 
und jo gemwunben, daß jede der zwei Langlanten (welche zugleich ſcharfſchneidig zugefeilt 
find) in der Richtung eines rechten Schraubenganges von eigenthümlicher Beſchaffen ⸗ 
beit liegt. Von der runden Stange ausgehend iit nämlich der erite und größte Theil 
des Schraubenganges jehr in die Yänge gezogen; dann aber vergrößert fich der Nei« 
gungsmwintel gegen die Achſe ziemlich ichnell, indem zugleich der Durchmeſſer der Win- 
dung abnimmt, und zulegt vereinigen fich beide Kanten in eine, in der Achſe liegende, 
Spitze. Im Inneren der Windung bleibt ein bedeutender hohler Raum, und bie 
beiden jchneidigen Aanten find ſoweit von einander entiernt, dab das Ganze, in 
einigem Abftande von der Spiße, einer windſchiefen halbrunden Rinne gleicht. Sept 
man ben Bohrer mit der Spike auf und dreht ihn mit einigem Drude nur ein Mal 
um, jo bringt ber Außerfte Anfang des Schraubenganges hinreichend in das Holz ein, 
um den Bohrer nach fi zu ziehen und bei fortgejegter Umdrehung alles fernere 
Drücken mit der Hand unnöthig zu machen. Bermöge des zunehmenden Durchmeſſers 
der MWindung erweitert fi das Loh allmälig; die eine Schneibe, weldhe dem 
Holze entgegen fih bewegt, greift ganz nah Art eines Meſſers an und nimmt ftarfe, 
zuſammenhängende Späne ab, welde fih in dem hohlen Raume bes Bohrers an- 
fammeln. Beim Zurüddreben kommt die zweite Schneide zur Wirlung und glättet 
das Tod. Hat man tief zu bohren, jo muß der Bohrer dfterd herausgezogen werden, 
damit man die Späne aus demſelben entjernen kann. 

Diefe Schnedenbohrer erfordern wenig Kraft zur Bewegung, arbeiten dabei jchnell, 
machen ein ſchoͤnes Loch und find glei gut in — wie in Querholz ER 

un 


brauchen; ihr einziger Fehler if, dab man nothwendiger Weife das Holz du A 
vie 


durch bohren muß, um ein Loch von durdaus zylindriſcher Geftalt (überall gleicher 
zu befommen. 

b) In den Gilenwareniabriten im Vergiichen werden die eben beichriebenen 
Vohrer nachgeahmt, jedoch unvolllommen. Der ſchneidende Theil wird nämlich nicht . 
platt ausgeſchmiedet und dann zuiammengerollt oder gewunden, fondern man madt - 
ihn malfio, rund, und feilt mur, bis etwa auf die halbe Dide, eine breite, ein Dial 
mit ftarfer Steigung berumgebende, ichraubenförmige Furche ein, an welche fi ein, 
die Spiße des Bohrers bildendes, loniſches und jcharfichneibiges Schraubengewinde 
von der Art der Holzihrauben (S. 312) anfchlicht. Dieſes legtere (welches doppelt 
ift — weil jeder Rand der Furche für fih einen fortlaufenden hohen Gang bildet — 
und im Ganzen vier Gänge enthält) zieht auf die fchon erwähnte Art den Vohrer in 
das Holz; die Kanten der Furche find aber nicht dünn und jcharf genug, ſowie ihr 
Inneres zu wenig Raum für die Späne darbietet. Daher ichneiden dieſe Bohrer 
nicht jo leicht und rein, wie die vorigen, füllen fi) auch cher mit Spänen, und müſſen 
deshalb öfter herausgezogen werben, 

e) Die engliihen oder ſächſiſchen Shnedenbohrer, melde man 
in Norbdeutichland allgemein findet, find von den beiden angeführten Arten ganz 
verſchieden. Sie haben an dem jchneidenden Theile die Geitalt einer geraden balt- 
zulindriichen Rinne mit jcharfen Nändern und laufen in ein doppeltes foriiches, im 


i 
h 


) Polyt. Eentr. 1856, S. 1321; 1857, ©. 1419, — Rolyt. Journ, Bd. 142, 
©. 104, Bd. 145, S. 244. — Mittheilungen 1857, ©. 147; 1862, ©. 24, 
2) Polyt. Yourn., Bd. 24, ©. 358, 
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Ganzen drei bis vier Schraubengänge entbaltendes Gewinde aus, welches genau jo 
beichaffen ift, wie bei der Art b. Damit der Bohrer ſich in dem Holze mit gehöriger 
Leichtigleit bewegt, ift er zunächft an der Heinen Zugichraube am breiteiten und ver- 
füngt fich etwas nad dem Stiele oder der Stange Hin, wodurd er ein wenig Spiele 
raum in dem von ihm gemachten Loche erhält. Da die Breite des Bohrers an feinem 
Ende nur um ſehr wenig größer ift, als der Durchmefler des ihm zunächit liegenden 
größten Schraubenganges, fo ift es hauptſächlich die Zugichraube, melde durch ihr 
Eindringen das Loch bilden muß, worauf die gerade Schneide faft nur noch bie 
Spuren der Schraubengänge zit vertilgen bat: daher find bie abfallenden und in ber 
rinnenartigen Höhlung fih zufammenprefjenden Späne beinahe mehlartig fein. Da 
ferner von der Spige aus der Durchmefler des Bohrers ſehr raſch zunimmt, fo wird 
das Loch zu plöglih erweitert und jo ein bedeutender Druck auf defien Umfreis 
erzeugt, welcher ſchmale Holzftüde leicht jpaltet oder zeriprengt. Man ift deshalb oft 
genöthigt, um ein etwas großes Loch zu bohren, zuerjt einen Heinen und dann einen 
ftärleren Bohrer anzuwenden; mogegen bei dem Gebrauche der fteiriichen Bohrer (2) 
ein ziemlich großes Loch ohne ſolches Vorbohren erhalten werden kann. 

d) Eine andere Urt Schnedenbohrer ift in Geftalt einer flark fleigenden Schraube 
mit vierfa_hem Gewinde ausgefeilt, wovon jedes Gewinde wenig mehr als einen Um⸗ 
gang madt. Die vertieften Gänge find rund, breit und ziemlich feicht; die dazwiſchen 
iegenden hohen aber bünn und ſcharftantig. An der Spite ift wieder die lonlſche Zug ⸗ 
ſchraube mit boppeltem Gewinde, wie bei den Urten b und c. Ein Raum für bie 
Späne ift außer den vertieften Gängen des vierfachen Gewindes nicht vorhanden, und 
da überdies legteres mit feinen — Kanten nicht eigentlich ſchneidet, ſondern bloß 
Theile abkratzt, jo arbeitet der Bohrer mit Mühe, zerreibt das Holz und liefert nur 
mehlige Späne. 

e) Am unvolltommenflen find jene Bohrer, welche blok aus einem zylindrifchen, 
am Ende jchlant zugefpigten und bier mit einem doppelten holzjhraubenartigen (aber 
wa fehr tiefen) Gewinde bon etwa 12mm Länge verfehenen beftehen. Sie 
bohren ſchwer, zerfprengen ſehr leicht das Holz, machen ein jehr rauhes Loch und liefern 
faft feine Späne, weil fie größtentheils nur dadurd wirken, daß fie die Faſern zujam- 
mendrüden, ftatt fie abzufeneiben. Man gebraucht fie auch felten als eigentliche Bohrer; 
meiftentheils vielmehr als Schrauben, 3. ®. um leichtes Lattenwerk ſchnell für einen 
vorübergehenden Gebrauch zufammenzufügen, geichnigte hölzerne Verzierungen beim Ber» 
golden daran wie an einem Handgriffe zu befeftigen zc. 

Unter den bisher beichriebenen Bohrern find nur die fteirtjchen (a) auch zur 
Hervorbringung großer Löcher geeignet (tarire en hölice), und e3 werben mit ben» 
felben jelbft weite hölgerne Röhren eben jo leicht wie ichön gebohrt, Für diefen Zwed, 
fowie für den Bedarf der Zimmerleute ıc. wendet man aber auch verſchiedene andere 
Arten großer Bohrer (taritres, augars, augurs, augers) an, welche nach dem Weſent ⸗ 
lichen ihrer Geftalt in zwei Hauptabtheilungen, nämlihd Hohlbohrer und Schrau— 
benbobrer zerfallen. 


a) Hohlbohrer. Der wirfjame Theil derjelben hat die Geftalt einer im Quer- 
ſchnitte halbfreisförmigen Rinne, deren gerade Kanten jchneidig find. Die Hoblbohrer 
find übrigens entweder durchaus gleich breit, oder nah dem dem Hefte entgegenge 
fegten Ende hin verjüngt (koniſche Hohlbohrer, taper auger). Beide Arten 
werden meijtens am Ende mit einem fchrägftehenden ſchaufelartigen, ſcharf geſchliffe⸗ 
nen Zahne verjehen (Hoblbohrer mit Zahn, Loffelbohrer, tariere en cuiller, 
t. à cuiller, shell auger), welder im Holze vorausgeht und im Grunde des Loches 
breite Späne heraushebt, während die langen geraden Schneiden an den Seiten des 
Bohrers den Umkreis des Loches glätten (S. 726), nämlid die eine beim Hinein- 
drehen, die andere beim Zurüddrehen. Die jhräge Stellung des Zahnes hilft zur 
qleih den Bohrer in das Holz zu ziehen und unterftügt aljo den Drud der Hand 
(5. 725); da es aber dem Werkzeuge an einer Mittelpuntts-Spige (S. 725) fehlt, 
jo ift, beionders beim Anfangen eines Loches, Aufmerkſamkeit nöthig, damit die 
gerade Richtung nicht verfehlt wird. Koniſche Hohlbohrer läßt man zumeilen ganz 
ipig zulaufen, und fie haben dann den eben erwähnten Mangel nicht; öfters wird 
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bei ſolchen ftarf verjüngten (felten bei zylindriſchen) *) Bohrern an bie Stelle der 
Spige eine Kleine fegelförmige Zugichraube gejegt, wo dann, abgelehen von der foni» 
ſchen Gejtalt, dem Weſen nah die volllommenjte Aehnlichleit mit dem ſächſiſchen 
Schnedenbohrer (5. 726) eintritt, welcher legtere überhaupt den Hohlbohrern jehr 
nahe verwandt ült. 

Ein folder loniſcher Hohlbohrer mit ciner Schraube iſt der Japfenbohrer der 
Voticher (bondonniere, tariere bondonniere, tap borer, pap borer) zur Berfertigung 
desjenigen Loches an einem Waffe, in welchem der Hahn oder Zapfen angebradt wird. 
Dan gebraucht loniſche Hohlbohrer auch zum Ermweitern-von Löchern, welche mit einem 
andern Bohrer vorgebohrt find; in diefem Walle iſt natürlich weder eine Spitze, noch ein 
Zahn, nod eine Schraube am Ende des Werkzeuges nöthig, jondern dieſes Ende, welches 
gar nie die Wirkung auszuüben hat, iſt mur gerade abgekäpmitten. Die größten Bohrer 
diejer Art lommen bei den Wagnern, zur Bearbeitung der Adhslöcder in den Rädern 
vor; aud der Spundbohrer (bondonniere, bung borer) bei den Böttchern, deffen 
Rame icon feine Beſtimmung anzeigt, gehört hierher; ferner der Ausrciber (louche), 
ein ſehr jchlant konifcher, 150 bis 300 mn fanger Hohlbohrer, mit welchem die hölzer- 
nen Blasinstrumente (Flöten ıc.), nahdem fie auf der Drehbant vorgebohrt find, aus 
freier Hand nadhgearbeitet werden. Auch ift ein Bohrer angegeben worden‘, beftehend aus 
einer loniſchen eiſernen Röhre, welche ringsum bis auf einen ziemlich ſchmalen, der ganzen 
Länge nad hinlaufenden Spalt geichloffen ift, über welchem von außen her eine Stahl» 
platte jo aufgeichraubt ift, daß ihre Ebene eine Tangente zum Kreife des Bohrers bildet. 
Der freiftchende Rand diejer Platte ift ſcharf geſchliffen und ſchneidet beim Umdrehen 
des Vohrers in einem Loche nah Art eines Hobeleiſens?). Vorzüglihe Wirkung fann 
diefer Einrichtung gewiß nicht abgejprodien werben; aber der Preis des Werlzeuges wird 
bedeutend höher fein, als der eines gewöhnlichen halbrunden Hohlbohrers. 

b) Shraubenbohrer, gemwundene oder gedrehte Bohrer (tariere A 
filet, tariere torse, screw auger, twisted auger)®). Dieje in England und Nord» 
amerika jehr gemwöhnlighen, in Deutichland dagegen weniger verbreiteten Bohrer ber 
ftehben aus einer jchraubenartig gewundenen ftählernen Stange, melde an einem 
Ende in Schneiden ausläuft und mit einer feinen loniſchen Zugichraube zu dem 
ſchon befannten Zwecke verjehen ift; am andern Ende hingegen mit einem ange 
ſchweißten eifernen Stiele zulammenbängt, woran fih das gewöhnliche hölzerne 
Querheft befindet. Nah der Art, wie die Stange gewunden ift, fann man die 
Schraubenbohrer in einfache (single-ILp screw-auger) und Doppelte (dowble- 
lipped screw-auger) untericheiden. Erftere werben gebildet entweder, indem man auf 
einer zylindriichen Stange in der Schraubenlinie eine breite Furche big auf die Achſe 
hinein ausarbeitet oder indem man eine dünne priämatüche Stange in der Schrauben» 
rihtung um einen runden Dorn berummidelt. In beiden Fällen entfteht ein eins 
faches Gewinde (ohne Kern), von welchem gemöhnlih 4 bis 6 Umgänge vorhanden 
find und deſſen Außerjte3 Ende, zunächſt der Zugichraube, dur Zuſcharfung mit zwei 
Schneiden verjehen wird. Don dieſen fteht die eine parallel zur Achſe und arbeitet 
am Umkreiſe des Loches, während die andere rechtwinklig gegen die Achſe angebracht 
ift und das Holz auf dem Grunde des Loches heraushebt. Die doppelten Schrauben. 
bohrer entitehen dadurch, daß eine flahe vierfantige Echiene glühend um ihre eigene 
Achſe gedreht wird, während fie an einem Ende befeftigt if. Die zwei jchmalen Seiten 
derjelben fommen hierbei in die Schraubenlinie zu liegen und bilden die hohen Gänge 
eines ſtark jteigenden doppelten Gewindes, und da der Ausgang eines jeden Gewindes 
zwei Schneiden von der oben erwähnten Art erhält, jo find überhaupt vier Schneiden 
vorhanden, welhe paarweiſe auf entgegengelegten Seiten ber Zugſchraube ſtehen. — 
Die Schraubenbohrer überhaupt zeichnen fih daburh aus, daß fie mit geringer 











1) Hülffe, Allgemeine Maidhinen-Encptlopädie, II. 402, 
2) Polyt. Journ, Bd. 38, ©. 322. 
2) Jahrbücher, IV. 876; IX. 370. — Brevets, XXX. 67. — Brevets 1844, T, 


30, p. 277; T. 41, p. 97. — Bolpt, YJourn., ®d. 67, S. 4113 2b. 139, ©, 
406. — Bolyt. Eentr. 1838, BP. 1, S. 102; 1839, ®d. 1, &. 193; 1851, 
S. 60. — Aunft: und Gewerbe-Blatt 1838, ©. 641, 
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Kraftanwendung fchnell, ſchön und richtig bohren (am beiten jedoh in Querholz); 
ſowie, daß die Späne von jelbft durch den geräumigen vertieften Schraubengang in 
die Höhe jteigen und aus dem Loche beraustreten, ohne dab es nöthig it, während 
der Arbeit den Bohrer zurüdzuziehen und zu reinigen. Man gebraudt fie für Löcher 
von Sum his 50mm im Durchmeſſer. 

Verſchiedene Modifilationen diefer Bohrer kommen, aufser den ſchon erwähnten, mehr 
oder weniger oft dor. Der Schraubengang zum Yustreten der Späne wird zumeilen das 
durch gebildet, daß man ein vierfantiges Ehädsen nad) der entſprechenden Schrauben« 
linie um eine bilmne zylindrifche Spindel herumlegt und mittelft Kupfer oder Meſſing 
fertlöthet. Dagegen wird andere Male die gedachte Spindel innerhalb des Gewindes jo 
eingelegt, dab man fie herausnehmen und dur eine neue erieken dann, wenn etwa Die 
an ihrem Ende ausgearbeitete Zugfchraube abgebrochen fein follte. Von großem Nuten 
ift ein Vorſchneidzahn, welher, mit feiner ſchmalen und zugeipisten Schneide nad) 
unten gefchrt, jo angebracht wird, daß er für das zu bohrende Loch die Rreislinie ins 
Holz ſchneidet, innerhalb welder die nachlommenden Bohrſchneiden die Späne heraus” 
heben: die Lochwand fällt hierdurch befonders glatt aus. Das Nahihärfen der Bohrs 
——— zu erleichtern und bei eintretender Beſchädigung eine ſchnelle Erneuerung der⸗ 
elben thunlich zu machen, lann man — flatt dieſe Schneiden direlt an dem Bohrer» 
Iafte auszuarbeiten — eine beſondere Schneidplatte in den quer durchlochten Schaft 
einſchieben (american screw auger) ?). 

Große gewundene Bohrer fönnen durch Zahnräder mittelft Handfurbel beivegt wer 
den, woraus eine einfache Art Bohrmaſchine entſteht e). — Um beim Brüdenbau ein« 
—— Pfähle unter Waſſer horizontal durchzubohren, hat man ebenfalls cine 

ohrmaſchine mit —— Bohrer konſtruirt 2). 

Die fabrifative Herſtellung der gewundenen Bohrer wird durch dazu erfundene 

Maſchinen erleichtert #). 


2) Bohren mit der Winde. 


Die Winde, Bohrwinde, Bohrdraube, Fauſtleier, der Dreh— 
bohrer, Draufbohrer, Drauf (vilebrequin, füt de vilebrequin, brace)®) 
it das nämliche Werkzeug, welches die Metallarbeiter unter dem Namen der Bruits 
feier gebrauchen (5. 275); fie wird aber weit öfter von Holz als von Eiſen gemadt 
und zum Bohren eben jo gut in vertifaler Stellung als horizontal vor der Bruit 
gebraucht, ja der Bohrer fann durch Vermittelung eines Univerjalgelentes (Bobrer- 
halter, brace bit holder) eingejegt werden und dann in einer von ber Drehachſe 
der Winde abweichenden Richtung arbeiten‘). Die Bohrer (möches, bits), welche man 
in die Winde einjegt, find von jehr verichiebener Urt, aber nie für Löcher von jehr 
bedeutender Größe bejtimmt, weil das Werkzeug keine beiondere Kraftanwendung ge 
ftattet. Die fteiriichen und engliihen Shnedenbohrer (5. 736, 727) gehören 
dazu; ferner mehrere Gattungen Hohlbohrer, die jogenannten Zentrumbohrer 
und die gemundenen Bohrer (möche torse, S. 7238), auch jogar die Spißbohrer 
oder Ahlen (S. 6%). Unter den Hohlbohrern find diejenigen bie ſchlechteſten welche 
weder Spige noch Zugſchraube haben, jondern am Ende in eine bogenförmige Schneide 


1) Polht. Journ, Bd. 83, ©. 361. — Gewerbeblatt für Sachſen 1843, ©. 136. 

2) Bolyt. Journ., Bd. 139, ©. 246. — Polyt. Centr, 1855, ©. 1479. — Brevets 
1844, T. 31, P: 53. 

») Bolyt. Gentr, 1847, ©. 140. 

4 —— IX. 371. — Deutſche Benin 1847, ©. 22. — Jobard, 

in, IX. 108. — Polyt, Iourn., ®d. 99, ©. 99. — Bolyt. Gentr., VI. 

1845), ©. 498. — Brevets 1844, VII. 38, 

>) Karmarid, anit, S. 213. — Technolog. Encyflopädie VIII. 594, 607. — 
Polyt. Journ,, ®d. 114, ©. 105; Bo. 156, S, 352. — Berliner Gewerbeblatt, 

Bd. 32 (1849), ©. 57. — Brevets, LXXI. 256. — Polyt. Eentr. 1850, 


S. 454, : 
e) Mittheilungen Lief. 64—65 (1852), S. 54. — Polyt. Eentr. 1852, ©. 1048. 
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auslaufen (shell bit, gouge bit, quill bit), woburd fie ben Hohleiſen (S. 689) voll» 


( 
ähnlich werden. Dieje wirken natürlich nicht durch Wegnehmen von Spänen, 
einen Kreis ein, innerhalb deſſen das Holz theild von jelbft 


vu) (e —* —— 4— nose bit, slit-nose bit, 
auger , welche glei ben Mangel haben, baß ſie nicht leicht 
wrong auf einen beftimmten Mittelpunkt eingeleht werben können, und auch nicht 
von der geraden Richtung abweichen. dieje Fehler zu vermeiden, wendet 

man oft fonijche, in eine ſcharfe Spige auslaufende Doblbohrer (taper bit) 
an; jowie aus gleichem Grunde auch — ice Wohrer mit einer Zuſpitzung 
Die engliihen Bentrumbohrer (meche 

anglaise, möche ä trois rag ———— ke) find platt, im Mittelpunfte mit einer 
ſchlanlen, drei⸗ oder vierlantigen Spite (pin) verfehen, welhe durch ihr Vordringen 
den Bohrer führt und ihm — beränberliche Drebungsachie giebt, weshalb das 


J 
* 


der eine ſtreislinie in dem Holze vorſchneidet, — auf der andern Seite eine — 
(eutter), welche innerhalb wen Ferse das Holz in Epänen heraushebt. Indem 
durch ben vorgefchnittenen Kreis —— bes fortzuſchaffenden Theiles 
mit der übrigen Holzmaſſe ee wird alles Einreiben unmöglich und das 
Loch mehr Glatte, als durch irgend eine andere Art von Bohrern (vergl. 
©. 725). Dieſer Vortheil geht bei den fogenannten deutſchen Zentrumbohrern 
verloren, welche Leinen Vorſchneidzahn, dagegen an jeder Seite der Dittelpunttsipige 
eine Schaufel haben. Dagegen findet man an den größten engliichen zwei Vor⸗ 
ſchneidzahne, weldhe duch Einſchneiden zweier kongentriicher Sreislinien eine Theilung 
bes Spanes bewirten!), Beſonders zwedmäßig ift eine ſolche Geftalt der Schaufel, 
bab man bieje beliebig oft nacdichärien kann®). - Für ben Fall, daß man ein Loch 
ra ganz durch bohrt, gewähren bie — bie oft weſentliche Annehmlich⸗ 

keit, daß der Grund oder Boden der ohrung eben und glatt ausfällt, während faft 
alle anderen Bohrer —* En oder weniger ejenkt und unregelmäßig bilden. 


hrer für Döcer von 6 bis 50mm im Durchmeſſer, zumeilen 

{ —— Me Erweiterung eines ſchon borhandenen Loches oder zu zylin⸗ 
dri Fon — um ein Zoch dienen, jo giebt man ihnen ftatt der Zentrum- 
fpige * ee —* Bapfen, plug, von enlipreihender Dicke (plug center-bit). 
großen Sentrumbohrern fest man mit Boriheil an die Stelle der Mittelpuntts- 

Spitze Yin be “oil 3 3 um den zum Nahbrüden ſonſt nöthigen Kraft» 


aufwand zu erf —— —— zumellen, mit einem Querhefte ver» 
jehen, in freier Dans (ohne de). — Bohrer (tariöre anglaise) zur Er» 
— eines durch und . — mmt, jo macht man die Zug— 
ſchraube —E ſo lan ra hon bei Anfang des Boh⸗ 
ide —— eine Schraubenmutter geſchraubt, 


— ee 
ins Holz zieht»). Umdrehung drers feit liegen bleibt und ſomit letziern ſtetig 


Einrichtungen, wodurch der Zentrumbohrer fi vergröhern oder verlleinern läßt, ſo— 
daß er zu Dr bon berjdhiedenen Durchmejern dienen kann (Univerjal-ge ntrums 
bobrer, möche A — ointes universelle, enpanding center-bit) 4) find angegeben 
worden, aber nicht in erheblichen Gebrauch gelommen, — 





) Mittheilungen, Lief. 64—65 (1852), © — —Polyt. Centr. 1852, ©. 1049. 
nee gr a Lief. 64—65 (1852), ©. 5 
s) Jobard, —— XI. 212. — olyt, Senke 1848, ©. 295. — Rronauer, 
Zeitfchrift 1848, ©. 9. 
“) Bolyt, Journ,, 97, ©. 412; Bo 145, © 167. — Polyt. Gentr., VI. (1845), 
. 194; 1858, ©. 781; 1860, ©. 1 085; 1862, ©. 722. — Deutiche Gewerbe- 
zeitung 1848, ©. 372; 1858, 8 149. — Schiveiz. 8. 1560, ©. 87. — Berliner 
Gewerbebiatt, Bd. 28 (1848), + 300, — Notizblatt des Gewerbevereins für das 
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Statt der Bohrwinde könnte oft das unter den Metallarbeiter-WPertzeugen als Eden« 
bohrer beſchriebene Geräth (S. 275) mit Nutzen gebraucht werben t). 


3) Bohren mit dem Drehbogen. 


Nur wenige Fälle kommen vor, wo man fleine Holzbohrer (faft ausſchließlich 
Sentrumbohrer) in eine mit einer Drebrolle verjehene Bohripindel ſteckt, welche durch 
den Drehbogen in jchnelle abmwechjelnde Umdrehung verfegt wird. Die Klaviermacher 
und Formſchneider bedienen fich hierzu eines Bohrinftrumentes von der (S. 273, 
unter cc) angegebenen oder einer andern?) Einrichtung. 


4) Bohren auf der Drehbanf. 


Bei gedrechſelten Arbeiten ift diefe Art des Bohrens allgemein gebräuchlich, in« 
jofern ein einziges Koch, und zwar in der Achſe des Oegenftandes, zu machen ift. Der 
Bohrer wird dann in der Richtung dieſer Achie mit der Hand angehalten und nach— 
geihoben, während die Arbeit in Umdrehung begriffen ift. Defters aber wendet man 
das umgelehrte Verfahren an, d. h. e3 wird der Bohrer an der Spindel eingeſpannt 
und durch dieſelbe in Umlauf geſetzt, das Arbeitſtück hingegen mit der Hand gehalten 
und nachgedrückt. 

Eine dritte Kombination ift bei einer auf das Prinzip der Drehbank gegründeten 
Bohrmaſchine?) angewendet, vor welcher das Arbeitftüd unbeweglich eingejpannt wird, 
während der Vohrer mit feiner Spindel ſowohl die Drehung empfängt als au im er» 
forderlihen Maße nachgeſchoben wird. 


Zwei Arten von Bohrern find es vorzüglich, welche zum Bohren des Holzes 
auf der Drehbank dienen, nämlich die jchon bejchriebenen Zentrumbohrer (S. 730) in 
Querbolz, und die Löffelbohrer (möche-cuiller) in Längenbolz, d. h. nach der 
Richtung der Faſern, was bei Drechslerarbeiten am häufigiten vorfommt. Letztere 
find eine Art Hohlbohrer, deren rinnenartig ausgehöhlter Körper am Ende mitteljt 
einer Iöffelähnlihen Wölbung jo geſchloſſen ift, daß die beiden geraden Längenjchnei- 
den durch eine halbelliptiiche (duck-nose bit) oder jpigbogenähnlicdhe (spoon-bit) Schneide 
mit einander zufammenbängen. Dan bat joldhe Bohrer von 2 bis 25mm im Durd- 
mefler; den großen muß aber mit einem Hleinern Bohrer vorgebohrt werden. Die 
Länge der Löffelbohrer beträgt öfters 450mm oder noch mehr, 3. B. zum Bohren 
langer Tabakpfeifenröhre; da fie bierbei zugleich auch jehr dünn find, fo würben fie 
leicht fich biegen oder brechen, wenn fie von Anfang an in ihrer ganzen Länge 
ohne Unterftügung mären. Man gebraudt deshalb zum Halten des Bohrers ein 
bölgernes Heft von der Form eines TFeilenheftes, welches aber in jeiner Achſe von 
Ende zu Ende ausgebohrt ift, den Bohrer ganz durch ſich hindurch gehen läßt, und 
folglich auf demjelben verjchoben werden kann. Bis etwa auf feine halbe Länge ijt 
diejes Heft durch einen Sägenſchnitt geipalten; ein darüber aufgeihraubter Ring von 
Horn oder Meifing klemmt es zujammen, und befejtigt jo den Bohrer darin, weil der 
mit dem Schraubengewinde verjehene Theil etwas koniſch iſt. Schraubt man den Ring 
los, jo läßt fih der Bohrer im Hefte verjchieben. Der Zwed diejer Veranftaltung 
ift, den Bohrer zuerjt wenig aus dem Hefte hervorragen zu laffen, ihm aber jpäter 
mehr herauszufchieben, wenn er fchon tief in das Holz eingedrungen ift, aljo im Loche 


Königreih Hannover 1845, ©. 52. — Mittheilungen, Lief. 64—65 (1852), ©. 
55; 1860, ©. 72, 1861, ©. 314, — Technolog. Encyklopädie, XXI. 605. — 
Jobard, Bulletin, T. 38, p, 24. 

1) Ritteilungen, a 64-65 (1852), ©. 57. 

2) Mittherlungen, Lief. 27 (1841), ©. 512. — Polyt. Gentr. 1842, Bd. 1, ©. 387. 
— Bolyt. Journ., Bd. 84, & 262. — 

3) Mittheilungen, Lief. 39 (1845), ©. 267. 
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jelbft geitügt und vor dem Biegen bewahrt wird, Die kurzen (nur 250 bis 300mm 
langen) LZöffelbohrer verfieht man mit einem feit auf ihrer Angel ftedenden Hefte, 
welches jedoch jo eingerichtet ift, dab es mitteljt eines daran befindlichen Schrauben» 
gewindes in ein Futter an der Drehbantipindel eingeihraubt werden fanrı, wenn man 
den Bohrer auf dieje Art gebrauchen mill. 

Einen von allen übrigen Holzbohrern weſentlich verjchiedenen, zum Gebrauch auf 
eg jehr vortHeilhaften Bohrer findet man an unten angezeigten Orten be= 

trieben 1). 


5) Einige befondere Arten zu bohren. 


Um Löcher, welche nicht ganz durchgehen, dergeftalt koniſch zu bohren, daß, fie nad) 
der Tiefe zu fich erweitern, giebt es einen Bohrer, von dem aber nur eine unvolllom— 
mene Beichreibung und Abbildung vorliegt 2). 

Ten gewundenen Bohrer (S. 728) hat man in Gemeinschaft mit einer ihn um— 
ſchließenden vierjeitigen, am Endrande ſchneidigen Hülſe arbeiten lafien, welche legtere das 
rundgebohrte Loch jogleich zur vieredigen (quadratiichen) Geftalt ausſticht ®). 

63 ift ferner das Verfahren zu berühren, durch welches man ovale, edige oder nad) 
willfürlichen frummen Umrifien geichweifte Löcher bohren kann, wiewohl feine fehr erheb- 
lihe Anwendung davon zu machen ift, weil jolche Löcher nicht eben häufig vortommen 
und eben jo gut durch Ausſtechen mit Eijen (5. 687) hervorzubringen find. Die Vor— 
richtung, welcher bier vorzugsweiſe vor anderen gedacht werden ſoll 3 beſteht aus einem 
Bohrer, der in die Winde (S. 729) eingeſetzt wird, und aus einer Patrone. Erſterer iſt 
ein Zentrumbohrer, mit welchem ſeitwärts ein elaſtiſcher ſtählerner Arm, ſo lang als der 
Bohrer ſelbſt, verbunden iſt. Das freiſtehende Ende des Armes iſt eine Schneide, welche 
in das Holz eingreift, wenn der Zentrumbohrer darin arbeitet. Die Patrone iſt eine 
Stablplatte mit einem Loche von jener Größe und Geſtalt, welche das zu bohrende Loch 
erhalten jol. Man befeftigt fie mit ein Paar Schrauben auf der Oberfläche des Holzes, 
jegt den Bohrer innerhalb ihres Loches auf, und dreht ihn ziemlich langfam um. Der 
elaftijche Urm, welcher in feiner natürlichen Lage etwas von dem Zentrumbohrer entfernt 
fteht, wird dur die Patrone näher nad dem Mittelpunfte der Umdrehung hingedrängt, 
und folgt dem Umrifje derjelben, bald dem Zentrum ſich nähernd, bald davon fich ent— 
fernend. Der Bohrer für fich allein macht ein rundes Loch; die Holztheile, welche außer: 
balb des letzteren bis an den vorgejchriebenen edigen oder geſchweiften Umriß Liegen, 
werden bon der Schneide des elafliichen Armes herausgeihabt. Man kann aud zwei 
folhe Arme einander gegenüber entgegengelegten Seiten des Bohrers) anbringen, 
wo dann der eine einen fpiten Zahn zum Vorjchneiden des Umrifjes, der andere eine 
Ihaufelartige Schneide zum Herausheben des Holzes erhält. Läßt man dieſen zweiten 
Urm weg, und bringt nur den eriten an, ſowie ftatt des Zentrumbohrers eine einfache 
Mittelpunftsipise, jo befteht die Wirkung darin, dab ein ganzes Plättchen von der Geftalt 
des Loches herausfällt, wenn man eine dünne — — dieſe Weiſe durchbohrt. Kleine 
Bohrwertzeuge dieſer Art können, ohne die Winde, durch Rolle und Drehbogen in Be— 
wegung gejetit werden. 

Auch runde Löcher werden öfters jo gebohrt, das man eine Scheibe von der entſpre— 
enden Größe herausichneidet; nämlid wenn entweder das Loc einen jehr bedeutenden 
Durchmeſſer hat, oder von jenen Scheiben jelbft Gebraud gemacht werden muf. Das 
Bohrwerkzeug für ſolche Fälles) lann ın die Winde eingejeht werden, und ungefähr die 
Geftalt eined mit drei Spiten veriehenen Stangenzirfels befigen. Die mittlere Spige 
wird in den Mittelpunkt des herzuftellenden Loches (wo man ſchon ein fleines Loc vor— 
gebohrt hat) geftellt. Die anderen beiden Spiten find fcharfichneidige Zähne, welche — 
von jener gleich weit entfernt — im Kreiſe um diejelbe herumgehen und eine ringförmige 
Furche einreigen. Von ähnlicher, zwar einfacherer aber minder volllommener Einrichtung 


ı) Mittheilungen, Lief. 14 7), ©. 421. — Polyt. Journ, Bd. 67, ©. 409. 
— Bolyt. Centr. 1838, Bo. 1, ©. 271. 
2) Deutiche Gemwerbezeitung 1857, ©. 33. . 
3) Technolog. Encyklopädie, II. 585. — Zeitſchr. d. Ing. 1857, ©. 71. — Schweiz. 
. 1859, ©. 132. — Polyt. Journ, Bd. 153, ©. 330. 
N Mittheilungen, Lief. 1 — S. 23. 
5) Polyt. Journ. Bd. 14, ©. 25. 
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iſt der Handdaubenbohrer der Böttcher zum Ausſchneiden der Spundlöcher und anderer 
großer freisrunder Deffnungen. 

Auf der Drehbank fünnen runde Scheiben aus Bretchen gejchnitten werden, indem 
man ein dünnes Sägeblatt ringförmig biegt und in eine ſchmale kreisrunde Nuth eines 
Futters einjegt, welches mit der Drehbankipindel umläuft (Kronfäge, vergl. S. 662). 
Hält man eine Holztafel vor den Zahntreis der Säge, jo ſchneidet dieſer —* durch, 
wobei ſich von ſelbſt verſteht, daß der Mittelpunkt jenes Kreiſes auch der Mittelpunkt der 
Umdrehung ſein muß. in ganz ähnliches Werkzeug iſt der Kronbohrer (crown saw) 
eine zulindriiche (auch wohl koniſche), an einem Ende gezahnte Röhre von Stahlblech, die 
ebenfalls in einem Futter an der Drehbanfipindel befeitigt wird t), oder felbjtändig durch 
eine Riemenſcheibe umgetrieben werden und in dieſem Falle jelbft zur Herftellung hölzerner 
Röhren (für Fernröhre u. dgl.) dienen fann®), — Die hölzernen Knopfformen 
(moules de boutons) werden auf der Drehbank mittelft eines Zentrumbohrers (button 
er ausgeichnitten, der zu beiden Seiten der Mittelpunftsipige zwei jcharfe Zähne, aber 
nicht die (S. 730) erwähnte jchaufelartige, Schneide hat 3). 


XV. Bohrmaſchinen. 


Das Bohren mit Maichinen findet bei Holz in zwei Hauptfällen Statt, nämlich 
zur Hervorbringung kleiner oder mäßig großer, jedenjalld nicht jehr tiefer Löcher in 
Dolzarbeiten der verichiedenften Art, und zur Verfertigung der Brunnen- und 
Waſſerleitungsröhren (mwiemwohl dieje meiitentheild durch Handarbeit gebohrt 
werden). Andeutungen über Löcherbohrmaſchinen find ©. 729, 731 gelegent- 
lih gegeben worden. Volltommenere Maichinen der Art werden wie zum Gebrauche 
auf Metall (S. 279) konftruirt, nur daß der Bohrer ein Hohl» oder ein Zentrum 
bobrer ift. Dabei iteht die Bohrfpindel ſenkrecht“), oder fie liegt horizontal®), oder 
man bringt in derjelben Majchine beide Arten neben einander an®). Die Umfangs- 
geihmwindigfeit der Holzbohrer beträgt gemöhnlih 200-500mm pro Sekunde, kann 
jedoch bei Heritellung größerer Löcher und bei jcharfichneidigen Zentrum« und Schrau« 
benbobrern bi3 auf 5m gefteigert werben. 

An einer dur elementare Betriebstraft bewegten Wandbohrmaſchine für gh 
wurden folgende Mefjungen und Beobachtungen ausgerührt. Umdrehungszahl der Arne 
triebwelle 250, der Bohripindel 920 pro Minute; größte beobachtete Leiftung pro Stunde 
V — 0,091 ebm Fichtenholz zerfpant beim Ausbohren eines Loches von 10] mm Meite, 
46 mm Tiefe mittelft eines Zentrumbohrers, bei 0,20 mm Spandide, 10,3 mm Spans 

uerſchnitt und 4,73m Umfangsgeihmwindigteit pro Sekunde; hierbei Arbeit3verbraud im 
ergang N, = 0,265 Pferdeftärfen, im Arbeitsgang N = 1,86 Pferdeftärten; Gewicht 
der Machine 175 Ks; allgemein ergab fidh der Arbeitsverbrauch diejer Holzbohrmaſchine 


nad der Formel 
N = 0,265 + gs. V Pferdeftärfen, 
worin V das ftündlich abgebohrte Holzquantum in Kubifmetern bedeutet und für Zen- 
trumbohrer von dmm Breite der ſpezifiſche 
für Fichtenholz e= 7,6 + d Pferdeſtärken 





1) Technolog. Encytlopãdie, VIII. 416. — Jobard, Bulletin, T. 43, e 76. — 
Polyt. Journ., Bd. 164, ©. 404. — Deutihe Gewerbezeitung 1862, S. 249, 

2) Polyt. Gentr. 1852, S. 938. — Brevets 1844, T. 24, p. 7. 

R Technolog. Encyflopädie, VIII. 411. 

“) Genie ind., T. 18, p. 59. — Zeitir, d. Ing. 1857, ©. 69. — Polyt. Eentr. 
1862, ©. 1069. Polyt. Journ., Bd. 174, ©. 97. — Schweiz. 3. 1857, ©. 10, 
= — IV., Taf. 19. — Wiebe, Skizzenb. 1869, Heft 4, Bl. 5; 1872, Heft 

5) Zeitſchr. d. Ing. 1857, ©. 68. — Schweiz. 3. 1857, ©. 11.— Wiebe, Skizjenb. 
1869, Heft 4, BL. 6. 

6) Berliner Verhandlungen 1859, ©. 172. — Wiebe, Skizzenb., Heft 7, Taf. 4. — 
Hütte 1858, Taf. 22, 
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2170 
für Erlenholz e= 2,8 + — | - Pferbeflätken, 


2280 
für Weißbuche = 210 + - — 
zu ſetzen iſt; bei Anwendung von Schraubenbohrern (die eine ſchnelle und regelmäßige 
Abführung der Späne geftatten) multiplicire man die jo gefundenen Werthe von 2 mit 
0,238, Bei Zuſchiebung der Pohrjpindel von Hand ergab fi der mittlere Spanquer⸗ 


fchnitt bei 
Fichte Erle Weißbuche 
zu 6,26 2,73 1,28 Gem, 

Auch Langlochbohrmaſchinen (S. 281) find für Holz in Gebrauch 1), ſowohl 
vertilale als horizontale, um Schlitze und Zapfenlöcher zu verfertigen; der Vohrer hierbei 
ift halbrund und faft nad) Urt eines Hohleiiens, S. 680, ausgehöhlt, jedoch auch an den 
langen geraden Seitenfanten jchneidig. Zuerſt bohrt derfelbe ein rundes Koch durch das 
Holz; dann wird entweder leteres, oder ftatt deſſen die Bohrjpindel mit ihrem Geſtelle, 
langſam im der Richtung des zu erzeugenden Langloches fortgerüdt. Die Enden des jo 
entftandenen Loches find halbfreisförmig gerundet; will man fich dies nicht gefallen laſſen, 
jo werden ſchließlich die Eden auf der Stemm-Mafchine (S. 690) außgeftochen ; zuweilen 
verficht man die Bohrmaſchine jelbft mit der dazu dienlichen Norrichtung. 

An einer Langlochbohrmaſchine fiir Holz wurde Folgendes beobachtet: Länge der größ- 
ten zu bohrenden Langlöcher 285 mn, Tiefe derjelben 210 mm; minutlie Tourenzahl der 
BVorgelegswelle n, — 950, der Bohripindel n, = 402 bis 1540; größte beobadjtcte 
ftündliche Leiftung V — 0,035 cbm Fichtenholz zerfpant bei Bohrung eines Rundloches 
bon 100mm Meite, 37 mm Tiefe und bei 0,037 mn Spandide, 1,85Omm Spanquer⸗ 
Ihnitt, 5,29 m Umfangsgefhwindigleit pro Sekunde; hierbei Arbeitsverbraud) im Xeergang 
——“ zweier Vorgelegswellen) N, = 1,70 Pferdeſtärlen, im en = 
3,74 Pferdeftärken; Raumbedarf 1,87. 0,71 = 1,23 Dmw, Gewicht der Maſchine 700 Kg ; 
allgemein fonnte der Arbeitsverbrauch diefer Langlohbohrmafchine nach der formel 

N=N,-+ 2.YV Pferdeftärtn 
berechnet werden, worin V da3 ftündlich zerjpante Holzquantum in Kubikmeler bezeichnet 
und die Veergangsarbeit nad) 
N, = 0,40 4 0,00065 ng Pferdeftärten 
aus der minutlihen Tourenzahl der Bohrſpindel fi ergiebt, endlich fir Erlenholz beim 
Bohren von 25 mm breiten Langlödern z —= 18 geſeht werden fann. 

Die beiten Röhrenbohrer (pump-bit) find die fteierifhen Shneden- 
bobrer (S. 726), welche man bis zu 8 Zoll (200 mm) Durchmefjer anwendet ?). 

Man bohrt 3. B. mit einem einzöfligen Bohrer (25 mm) vor, läßt hierauf einen 
weizölligen, einen dreizölligen, und erforderlichen Tall einen vierzöfligen ꝛc. folgen. 

abon rühren die Ausdrüde: 1», 2-, 3», 4zöllige Röhren her. Cine andere fehr ge⸗ 
bräuchliche Affortirung der Vohrer ift jo angeordnet, daß die Querſchnittsflächen der von 
ihnen der Reihe nad erzeugten Bohrungen in dem Verhäliniſſe wie 1:2:3:4:5: 
u. j. m. ſtehen; dabei pflegt man mit dem erften Bohrer 50 mm weit zu bohren: die 
Röhren heiten dann, nach der Anzahl ſucceſſiv angewendeter Pohrer, einbohrige, zwei⸗ 
bohrige, dreibohrige x. Richtig ausgeführt hat 
Durchmeſſer, Duerjchnitt, 

Millimeter D Gentimeter 

30 


die 1 bohrige Nöhre 19,63 


2, . »- N —- 8% 
Se. . = Bo — 580 
, . 80 — 
SE . = 
122 Ar .„ au 1985 — 
— ——— . = 1383 — u 
2 .. ME - 8 
2 5, . bb — 181 


1) Brevets 1544, T. 35, p. 243. — Polyt, Journ., Bd. 145, S. 329; ®d. 174, 


©. 250. — Polyt. Fontr. 1862, S. 1124. — Deutfche Bewerbezeitung 1862, 
©. 288, — Hiitte 1867, Taf. 12, 


) Hulſſe, Allgemeine Maſchinen-Enchllopädie, Bd. II. Leipzig 1844, ©. 402. 
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Da die Spike, in welche der gemöhnliche Schnedenbohrer ausläuft, bei der Er 
weiterung einer jchon vorhandenen Bohrung nicht zur Wirkung gelangt, jo bedient 
man fich als Nachbohrers öfters des jogenannten Shmweinerüjjels, welcher mit 
jener gewundenen Schneide dem jteieriichen Bohrer ähnlih, aber am Ende ftumpf 
abgeſchnitten iſt. Dieſes Ende entipricht der Weite der zu vergrößernden Bohrung 
und trägt äußerlich, im halben Sreisumfange berumgehend, einen jchraubenartig ge» 
"stellten jtumpfichneidigen Wulft, der in die Wand des vorhandenen Bohrloches ſich 
eindrüdt, fih darin fortichraubt und jo den jchneidenden dideren Theil des Bohrers 
nachzieht!). 

Die Röhren find 3 bis 4,5= lang, und werden deshalb gewöhnlich von beiden 
Enden aus nach der Mitte bin gebohrt. Das Holz (jehr gerade und gejunde, un. 
abgerindete, Larchen⸗, Föhren⸗, Fichten, Erlen-Stämme) muß jo did jein, daß die 
Wandſtärke der fertigen Röhren wenigitens dem Durchmefjer der Bohrung glei ilt; 
e3 wird zwedmäßig in der Saftzeit gehauen und frisch gebohrt, weil es fih dann am 
leichteften bohren läßt, und doch (wegen der Höhlung) jchnell und gleihmäßig trod- 
net, ohne bedeutend zu reißen. — Bei der Röhren-Bohrmaſchine (boring 
machine, pipe boring machine) tann der horizontal liegende Bohrer durch ein Wailer- 
rad mittelft eines Vorgeleges umgedreht, der Stamm aber demjelben durd eben den 
Mehanismus entgegengeführt werden, welcher bei dem Klotzwagen der Sägemühlen 
(S. 651) gebräuchlich it. Die Nothmwendigfeit, das Rohr oft zurüdzuziehen, um den 
— von Spänen zu reinigen, iſt der vortheilhaften Anwendung der Maſchine ſehr 

nderlich 

Grwähnung verdient der Verſuch, Röhren mittelft eines der Kronfäge (©. 662) ähn- 
fihen aber langen — rohrförmigen — Bohrer in einer vertifalen Bohrmaſchine derart 
zu verfertigen, daf in der Achſe des Stammes ein maffiver ungerfleinerter Zylinder here 
ausgejchnitten wird 2); vergl. ©. 733. 


XVL Fräsmaſchinen?). 


Das Prinzip des Fräſens (S. 353) ift zur Bearbeitung des Holzes erft in 
neueiter Zeit in ausgedehntem Maße ausgenugt worden. Die Holzfräſsma ſchinen 
arbeiten mit Fräſen, deren Zähne oder Schneidtanten im Allgemeinen beträchtlich 
weiter aus einander ftehen und demnach in geringerer Anzahl vorhanden find, als 
jene der zur Metallarbeit dienlihen Fräjen, weil bei der Weichheit des Arbeitämater 
riale3 größere Späne genommen werden können, melde entſprechenden freien Raum 

verlangen. Uebrigens bildet man die Fräſe entweder aus einem Knopfe oder einer 
Scheibe von federhartem Stahl mit z. B. 5 bis 7 breiten Ausſchnitten, zwiſchen 
welchen ebenſo viele (mit der Feile vielmals nachzuſchärfende) Flügel ſtehen bleiben; 
oder aus einem Zylinder, einer Scheibe, von Eiſen mit 2 bi3 6 eingeſetzten und nad 
Bedürfniß auszuwechſelnden Schneidmefjern, deren ſchneidige Kante bald geradlinig, 
bald mannigfaltig gekrümmt oder gejchweift ift: im zweiten alle nähert ſich die 
Fräsmajchine ihrem Weſen nad ſehr der Lang⸗Hobelmaſchine (S. 718) oder fällt jo- 
gar mit diefer zufammen, jodaß in einigen Fällen die Wahl der Benennung (ob räs- 
maſchine, ob Hobelmajchine) der Willtür überlafien bleibt, wiewohl bei der Fräs— 


4) duij fe, En II, 403, 

2) See E 2, p- 57. — Jobard, Bulletin, T. 30, p. 302. — Schweiz. 
») König, sro und däniſch patentirte Holz-Fräſe-Maſchine. Von nn 
Berlin 1 — Brevets, T. 23, p. 207. — Brevets 1844, T. 2, p. 145. 
Genie er T. 17, p. 240.— Jobard, Bulletin, T. 36, p. 9. — K#ronauer, 
Majdinen, u. Taf. 27. — Polht. Journ., B. 153, ©. 332; Bd. 174, ©. 
98. — Deutſche Gewerbezeitung 1860, ©. 251: 1865, & 1107. — Ulas IV., 
Taf. 18. — Schweiz 3, 1859, ©. 133. — Wiebe, Skiggenb. 1870, Heft 2%, 
Bl. 6; Heft 3, U. : 
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maſchine zumeiſt ein Schneidblopf von geringen Dimenfionen (etwa 30 bi 100mm 
Durchmeſſer) aljo auch eine geringe Länge der Schneiden, vorausgejegt wird. 

Die (1000 oder mehr Umdrehungen in der Minute machende) Fräſenwelle ſteht 
meiftens ſenkrecht, liegt aber auch öfters horizontal, und die Fräſe iſt der Regel nad) am 
äußerften (bei ftehender Welle am obern) Ende der Welle angebradt. Die Umfangs- 
eſchwindigleit beträgt 15—20 m pro Sekunde. Ihre Hauptbenugung finden die Fräſsma⸗ 
— zur Bildung von Hohllehlen, Stäbchen und zuſammengeſetzten geſimsartigen Keh⸗ 
lungen längs frummer (geſchweifter) Urbeitftüde, wozu fie durd keine andere Maſchine 
erjegt werden Tönnen; vor ihrer Einführung war man genöthigt, die genannten Berzie« 
rungen mittelft Eiſen (S. 687) von freier Hand auszuftehen oder mit Kleinen Hobeln 
(vergl. 716) auszuarbeiten. In jolhen Fällen wird das nad gehöriger Krümmung zu- 
eihnittene Holz mit den Händen an die (dem gewunſchten Profile angemefjen geformte) 
—* gedrüdt und nach Bedurfniß ſowohl fortgeſchoben als gewendet; ift die Welle ftehend 
angeordnet, ſo ragt nur deren oberſter Theil mit der Fräſe aus einem Arbeitstiſche her⸗ 
vor, auf welchem das Hol; liegt, um feitwärtS an der Fräſe vorbeizugehen; bei liegender 
Welle handhabt man das Ürbeitftüd unter der Fräſe und giebt ihm dann häufig eine 
leicht drehbare Friftionswalze zur Unterlage. Da bei einer gejchmweiften Leiſte die Faſern 
unter den verichiedenften Winkeln an der Oberflähe auslaufen, jo iſt es (um das Ein⸗ 
reiben der Fräſe ins Holz zu verhüten) üblich, dieſe Maſchine mit einem Wendegetriebe 
zu verfehen, welches die Drehungsrichtung der Fräſe umzufehren geftattet oder befler, in 
demjelben Gbeftell zwei Fräslöpfe anzuordnen, von denen der eine innen nad) links, der 
andere innen nad rechts umläuft. Cine umfaſſende Anwendung der Fräſen ift bei einer 
Maſchine zur Ausarbeitung der Gewehrſchäfte gemacht worden t). 

Un einer Heinen Holzfräsmajdhine mit vertifaler Spindel fammelte der Heraus 
folgende Daten: Durchmeſſer des Fräskopfes 94mm, Höhe deſſelben 31mm, Zahl der 
Schneiden 6 (drei für Rechtsdrehung, drei für Linksdrehung); minutlihe Umdrehungszahl 
des Fräskopfes 2061, Schnittgeihwindigkeit 10,1m pro Sekunde, Zufchtebung De d) 
4 bis 34mm pro Selunde; größte beobachtete Leiftung pro Stunde V == 0,014 obm Ers 
lenholy in feine Späne verwandelt bei 21,3 mm Zuſchiebung pro Sekunde ; hierbei Arbeit$« 
verbrauh im Leergang N, = 1,32 Pferdeftärfen, im Arbeitsgang N == 2,03 Pferdes 
tärten ; Raumbedarf der Maſchine 1,78.0,89= 1,58 Tim, Gewicht derfelben 300k8 ; der 

rbeitöwerth für 1 cbm ftündlic zeripantes Erlenholz ergab ſich durdfchnittlih zu e 
66,7 Pferdeftärten, welcher Werth höher ft, als für alle anderen mit rotirendem Werks 
zeug arbeitenden Holzbearbeitungsmafchinen, — eine Folge des zu großen Schneidwinkels 
(900) und des zu Meinen Anftellungswintel3 (0°) der Schneiden und der bierdurd bes 
dingten rein ſchabenden Wirkung derfelben. 

Zur Bildung von Nuthen und ſchmalen Einſchnitten iſt die Fräſe eine kreisrunde 
Scheibe mit fägenartig grob gezahntem Rande, welche ſich von einer wirflihen Kreisſäge 
nur durch die größere, der Breite der auszuarbeitenden Vertiefung glei kommende, Dide 
unterjcheidet. 

Holzfräfen können, ohne eigene Maschine, zumeilen in der Drehbank gebraudt wer⸗ 
den, an deren Spindel man fie — jo 3. ®. zum Abdrehen runder Zapfen am Hirn⸗ 
ende von Holzftüden, wozu die Fräſe ein hohler Zylinder mit zwei in ber ringförmigen 
Endflähe eingefetten hohleijenartigen Meſſern ift 2). 


XV). Drehbank (tour, Zathe)s).| 


Eine Veichreibung der Drehbank wird bier aus dem Grunde unterbleiben können, 
weil die für Holzarbeiten gebräuchlihen Drebbänte mit der einfachen Drehbank der 
Metalldrechsler übereinitimmen, über welche das Nöthige S. 289 fg. vorgelommen ift. 
An der That wird auch in den metiten Werkitätten eine und dieſelbe Drehbank für 


1) Brevets, T. 52, p. 290, 


»j Mittheilungen 1869, ©. 250. — Polht. Gentr. 1861, 5. 489, — Schweiz. 3. 
1861, ©. 7. 

) Technolog. Encytlopadie, Bo. IV. Wrtitel: Dredslertunf. — Jahrbücher, 
IV. 241. — Geißler's Drodsler. — F. Campin, Das Drechſeln in Holz zc. 


U. d. Engl. von St. Uppenzeller, Weimar 1862, (253, Bd. des Neuen 
Scaupl.). 
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Metall und Holz nach Bedarf angewendet, jofern beiderlei Material wechſelweiſe zur 
Verarbeitung kommt. Doch ift zu bemerken, dab die bauptiählih für Dolzarbeit 
berechneten Drebbänfe nie jene außerordentlich jorgiame Ausführung erfordern, wie 
die zu feinen Metallarbeiten beitimmten, und deshalb auch nur zu geringerer Arbeit 
in Metall gut genug find. Die äuberite Genauigkeit iſt nämlich beim Drechieln höl— 
zerner Gegenitände nicht nur überflüfftg, weil man Beitandtheile, die deren bedürfen, 
nie aus Holz macht, jondern fie wäre jogar unnüß, weil das Holz, feiner natürlichen 
Eigenihaften wegen, eine ihm etwa augenblidlih gegebene genaue Rundung doch 
nicht auf die Dauer behält (vergl. ©. 622). Nach dem Gejagten wird begreiflich fein, 
warum die Drehbänke der Holzdrechsler mehr mit Nüdficht auf Einfachheit und 
Mobhlieilheit als mit Bedachtnahme auf große Solidität gebaut find (3. B. nur jelten 
eilerne Geitelle haben). Die Leichtigfeit, mit welcher das Holz gedrechielt werden 
ann, iſt Urjache, dab die Bewegung fat immer durch Treten, und jelten durch ein 
mit der Dand gedrehtes Schwungrad bervorgebradht wird. Doch wendet man vom 
Waſſer getriebene Drehbänte, in Gebirgsgegenden, bei der fabrifativen Verfertigung 
hölzerner Drechslerwaren an. 


Die Gejhmwindigkeit, mit welcher das hölzerne Arbeititüd ſich dreht, unterliegt feinen 
jolhen Beihränfungen, wie beim Metalldrehen dur die Härte des Materiales gejegt 
find (©. 300). Man findet zwar die Angabe, dak 200 bis 250 mm pr, Sekunde die 
zwedmäßigfte Umfangsgeihwindigteit beim Holzdrechſeln jei; allein als Regel fann man 
annehmen, dab der Arbeiter — bejonders bei ordinären Öegenftänden und beim Vordrehen 
aus dem Groben — die Bewegung jo jehr beichleunigen wird und mus, als feine Kör« 
perfraft auf die Dauer geftattet, wonach jelten die Umfangsgeichwindigfeit unter 500 
bis 750 mn pro Sekunde bleiben dürfte. Ya wenn man weih, dab am Waſſer liegende 
Drehbänte gar oft 2000 Spindelumläufe, in 1 Minute machen, fo findet fi) in dieſem 
Falle für ein z. B. 500mm im Durchmeſſer haltendes Arbeitftüd die Umfangsgeihwin« 
digkeit = 5, 25m, 

Hin und wieder findet man nod einzelne Drehbänte nad älterer Art, die ftatt des 
Schmwungrades mit einer Wippe verjehen find, und worauf die Arbeit in abwecjelnde 
Drehung geſetzt wird, wie auf dem Drehſtuhle (S. 306). In ihrer einfachiten Geftalt 
hat diefe Drehbanf (tour A perche, pole lathe) keine Spindel, jondern auf den Wangen 
wer Doden, von welchen die eine unbeweglidh, die andere nah Bedürfniß verftellbar iſt. 

ede Dode trägt eine Spike, und beide Spigen haben zwifchen fih das Arbeitftüd (3. B. 
einen hölzernen Zylinder), deffen Drehungsachſe hierdurch beftimmt ift. Ueber der Dreh 
banf, nahe unter der Zimmerdede, ift eine horizontale, 1,8 bis 2,4 m lange, biegiame und 
elaftiiche hölzerne Stange (die Wippe, perche, pole) angebracht, welde an dem einen 
Ende etwa armdid ift, von da aus aber verjüngt zugeht. Das dide Ende ift feſtgemacht; 
von dem dünnen geht eine Schnur herab, die einige Mal um das Wrbeititüd gewidelt, 
und zulegt mit dem Fußtritte verbunden wird. Zieht der Drechsler den Tritt nieder, jo 
dreht fich durch die Reibung der Schnur das Arbeitftüd um, welchen zugleich der Dreh— 
ftahl entgegengehalten wird; die Wippe giebt hierbei nah und biegt ſich. Wird der Tritt 
wieder losgelafien, jo hebt er fich, weil die Wippe durch ihre Elaftizität nun die Schnur 
wieder binaufzieht; die Folge davon ift eine entgegengejegte Umdrehung der Arbeit, bei 
welcher der Drebftahl ein wenig von derjelben zurüdgezogen werden muß. Statt der 
Wippe wird zuweilen der Palefterbogen (arc) angewendet, eine bogenförmige, 1,5 m 
fange, in der Mitte befeftigte hölzerne Stange, an welcher von Ende zu Ende eine dide 
Darmfaite aufgefpannt ift. Die nah dem Tritte hinabgehende Schnur ift mitten an der 
Saite feftgefnüpft, und die Wirkung diefes Apparate gleicht volllommen jener der Wippe. 
Den Dienst der Wippe oder des Paleiterbogens fann man endlih auch durch eine foges 
nannte Quftfeder (ressort atmospherique) t) verjehen laſſen. Hierunter wird ein mejfin« 
gener oder eiferner, etwa 450 mm [anger und 25 bis 35 mm meiter, am oberen Ende 
verichloffener Hohlzulinder veritanden, in welchem ein luftdicht Schliekender belederter Kol— 
ben ftedt. Der natürliche Platz des Kolbens ift dicht an dem gejchloffenen Zylinder-Ende, 
und die Kolbenitange ragt dann aus dem offenen Ende noch ein wenig heraus. Wird nun 
an der Kolbenftange die Schnur befeftigt, welche nad dem Tritte hinabläuft, jo geht beim 
Niederziehen des lehteren der Kolben in dem Zylinder geaen das offene Ende hin, jchnellt 
aber beim Aufhören der zichenden Kraft (vermöge de3 Kuftdrudes) wieder zurüd. — Zum 


1) Armengaud, IV, 89. 
Karmarjch Technologie I. 47 
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Als nüglih find empfohlen, regelmäßig aber nicht in Gebrauch: ftatt Br ‘ 
eine ftählernes, am ganzen Umkreiſe des einen Endes jchneidig geſchliffenes Rohr? Kir 
des Meißels eine kreisrunde flache Scheibe mit ringsum fchneidigem Rande !). «-r » 

Der geübte Drechsler weiß mit Röhre und Meißel, bejonders mit lehterem vi 
mannigfaltigere Formen auszuarbeiten, als man nad der einfachen Geitalt dieſer 
Werkzeuge für möglich halten ſollte, und wendet nur in jenen Fällen, wo dieſelben 
durchaus nicht genügen, andere Drehmerkzeuge an. Hierzu gehören: der Ausdreh— 
ſtahl (ciseau de edté, side-tool, inside tool, ©. 298), mit jeitwärts ftehender 
Schneide, zum Ausdrehen von Höhlungen, welche aber immer durch Bohren ange 
fangen jein müſſen; — der Spitzſtahl (S. 297) um fpigmwinklige Furchen einzu- 
ihneiden; — der Schlichtſtahl, mit geradliniger Schneide wie der Meibel, aber 
von dieſem dadurch verichieden, daß er höchſtens 25mm breit ift, daß ferner jeine 
Schneide rechtwinklig gegen die Achie ftebt und nur von einer (der untern) Seite ber 
zugeſchärft ijt, vorzüglich zum Reindrehen jehr harter Höler; — der Stichſtahl 
(parting tool), dem vorigen ähnlich, aber an der Schneide jehr jchmal, zum Ein- 
drehen rechtwinkliger Furden; — Hakenſtähle und Mondſtähle (S. 208), 
zur Erweiterung von Höhlungen, deren Seitenwände nicht gerade find; — das 
Baucheiſen, der Ausdrehhaken, der Einfhneider und der Zwei— 
ihneider, fämmtlich balenartig gekrümmte (daher: hook-tools), dünne und mejjer- 
artig ſcharf geichliffene Drebwerkzeuge zur Bearbeitung großer ebener Flächen, weiter 
ſchalenartiger Vertiefungen oder der Bodenflähe von Höhlungen. Angeführt zu 
werden verdient noch, daß man fich zumeilen, um Holzarbeiten durch Abſchaben ſehr 
jarter Späne vollends recht glatt zu drehen, eines ſcharfkantigen Bruchitüdes von 
Fenſterglas bedient. — Rändelrädchen (S. 304) werden auf Holz wie auf 
Metall gebraudt. — Bon dem Support (5. 296) und der Leitſpindel madt 
man beim Holzdrehen gegenwärtig immer häufiger Anwendung bejonders beim Ab» 
drehen großer flacher Scheiben, langer Zylinder), und genauer geometriicher Körper; 
die hierbei dienlichen Drebftähle haben einen Heineren Zuihärfungswintel und in der 
Regel eine längere (meift bogenförmige) Schneide, als diejenigen für Metall. 

An einer Supporidrehbant für Holz führte der Herausgeber die —— Beobach⸗ 
tungen aus: Durchmeſſer der Planſcheibe 800 mm; des größten Arbeitſtückes Durchmeſſer 
2,50m; minutlihe Tourenzahl der Planjcheibe 44 bis 480; größte beobachtete ftündliche 
Leiftung V = 0,044 cbm Fichtenholz abgedreht bei 12,3 m Schnittgeſchwindigleit pro 
Gelunde, 0,62 mm Schnittbreite, 2,63 mm Schnitthöhe, 995mm Durchmeſſer; hierbei Arbeits: 
verbrauh im Leergang N, —= 0,64 Pferdeftärfen, im Arbeitsgang —= 0,9 Pferdes 
ftärfen; Raumbedarf der ger 4,67.2,14 = 10,0 On; allgemein ift der Arbeits- 
verbrauch diefer Drehbant bei Bearbeitung von Fichtenholz nad) der Formel 

N = 0,05 + 0,0023.ug + 10,6. V Pferdeftärfen 
zu berechnen, worin u, die minutliche Umdrehungszahl der Spindel, V daß in der Stunde 
zeripante Holzquantum in Kubitmetern bezeichnet. 
5 Einige eigenthümlihe Methoden und Hülfsmittel der Holgdreherei verdienen Er« 
mwähnung : 

1) Zur Darftellung bölgerner Ringe (für Vorhänge u. dgl.) wird an eine in der 
Drehbant umlaufende Holzicpeibe, außerhalb des Mittelpunktes, zuerft von der einen Fläche 
ein Schneidwerkjeug angehalten, welches zwiichen zwei jcharfipisigen Zähnen eine Schneide 
von der durch das Profil des Ringes dorgeichriebenen Geſtalt enthält; dann von der an« 
dern Fläche ein ähnliches Werkzeug zur Wirkung gebradt. Diefe beiden Inftrumente 
bilden ein gabelförmiges Ganzes, in defien Ausſchnitt die Holzfcheibe eintreten fan, und 
welches ſich um einen Stift auf der Auflage dreht, ſodaß eine einfache Wendung genügt, 
um entweder die eine oder die andere Schneide zum Ungriff zu bringen, und beide ſicher 
einander gegenüber arbeiten ®). 

2) Dreht man aus Scheiben eines leicht |paltenden Holzes (Fichte, Tanne ıc.) fon 
zentrifch zu den Jahren ringförmige Körper von beliebiger Querſchnittsgeſtalt (Reifen), 








1) Jobard, Bulletin, T. 83, p. 207. 
2) Brevets 1844, T, 30, p. 271. 
3) Hütte 1866, Taf. 10. 
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ſo können dieſe nachher in radialen Richtungen zu einer Menge übereinſtimmend geformter 
Stüde zerſpalten werden; dieſes Verfahren iſt üblich zur Verfertigung kleiner Thier- 
figuren (Kinderjpielzeug), welche nach dem Herausſpalten aus den Ringen durch Schnitzen 
vollendet werden. 

3) Verſchiedene Apparate als Zugabe zur Drehbank ſind angegeben worden, um 
lange und dünne zylindriſche Stangen, eigenthümlich geſtaltete Scheiben Kugelſpiegel 
für Slanonen), ꝛc. zu drehen 1). 

4) Bei einer Drehbant zu Geländerftäben u. dgl, melde ber Länge nad ge= 
ſchweift, alfo in verſchiedenen Stellen ungleich did find, befindet fi das Drebeiien an 
einem Hebel, der bei feinem Fortſchreiten längs des Arbeitftüdes auf einem zwedmähig 
ausgeſchweiften Lineale gleitet und durch dafjelbe veranlaft wird, ſich nad) Vorſchrift diejer 
Lehre zu heben und zu jenfen®). Es giebt zu gleichem Zwecke eine volltommenere ſelbſt— 
thätige Einrichtung nad demjelben Prinzipe, wobei die Bewegung eines mit dem Dreh— 
eiſen ausgeftatteten Schlittens (Supportes) durch die Lehre geregelt wird). Bei einer 
anderen (in Rordamerifa üblichen) Conſtruction befindet fi ein einziger faconnirter Stahl 
von folder Länge an einem vertikal veridiebbaren Schlitten, daß eine blofe geradlinige 
Verſchiebung defielben normal zur Drehungsachſe des Arbeitftüdes genügt, daſſelbe von 
einem Ende zum anderen fertig zu drehen ®). 

5) Zum fabritmäßigen Drechſeln hölzerner Spulen hat man eine eigene Majchine, 
* — mehrere Stähle gleichzeitig oder furz nad) einander auf das Arbeitſtüch ein« 
wirten ®). : y 

6) Eine völlig jelbitthätig wirkende, durd Glementarfraft zu betreibende Mafchine 
zum Drehen fleiner hölgerner Büchſen (für Zündhölzer) hat Mannhardt in Münden 
erfunden und gebaut. An der Spindel derfelben iſt das Schneidwertzeug angebracht, 
welches enthält: a) einen breiten Sentrumbohrer zum Ausbohren der Höhlung; b) eine 
Hräg ftehende Schneide, ähnlih dem Meihel der Holzdrechsler, um das Aeußere der 

üchſe abzudrehen; c) eine Hleinere Schneide zum Andrehen des Halſes. Die fefte Vers 
einigung diefer drei Schneidinftrumente dreht fich ſchnell und ſchiebt ſich zugleich vor, big 
die Su tief oder lang genug ift. Ihr gegenüber iſt ein langer * rundgebobelter 
gelint unbeweglich eingeipannt. Wenn das Ende defjelben wie erwähnt zur Büchſe ges 
ildet ift, rüdt eine Kreisiäge heran und macht den Schnitt, dur welchen das fertige 
Stück vom Reſte des Holzes getrennt wird. Lehterer jchiebt fich fogleih um eine Büchſen— 
länge gegen das Schneidwerfzeug hervor, und das Spiel beginnt von Neuem. Auf ganz 
ähnliche Weife werden die Dedel verfertigt. Zum Drehen einer 55 mm langen Büchie 
im 18, zu einem Dedel höchſtens 9 Sekunden erforderlih; redhnet man 3 Sekunden 
inzu, um den SZeitverluft beim Ginipannen neuer Holzitüde zu berüdfichtigen, To er 
man als Leiftung 2 Büchfen nebft Dedel in 1 Min. oder 120 in einer St. — Man hat 
um Büchſendrehen auch eine Reihe von drei getrennten Inftrumenten, womit die Ar— 

F des Abdrehens und des Bohrens von Untertheil und Dedel nad einander verrichtet 
werden ®). 

7) Um an den Enden von Holz. (au Rohr» und Fiſchbein-⸗) Stäbchen fuglige oder 
ähnliche Anöpfe zu drehen, verbindet man mit der Drehbankſpindel, ftatt eines Futters 
zum Ginipannen, einen das geeignete Schneidwerfzeug enthaltenden Kopf, in deſſen Boh— 
rung das Stäbchen eingeichoben wird 7). 

8) Zündhölger (Schwefelhölzer), über deren Darftellung nad) verichiedenen Metho— 
den bereit3 ©. 668, 692, 714, 722 gehandelt wurde, fünnen (in vierfantiger Geftalt) 
auch auf einer drehbantähnlihen Majdine 8) verfertigt werden. Die zu verarbeitenden 
Holzftüde find hier rundum auf der Stirnflähe eines großen Rades befeitigt, welches fi 
um eine Achſe dreht. Ein Support, im Weſentlichen von der gewöhnlichen Bauart, wird 
parallel zur Radachſe daran vorüber bewegt, und trägt zwei Schneiderfen oder Meſſer, 
die zu eimander unter einem rechten Winkel ftehen: das zuerſt angreifende beichreibt, 
1) Polyt. Journ., Bd. 15%, ©. 327—323. — Schweiz. 3. 1859, ©. 131. 

R\ Volyt. Journ, ®d. 153, S. 326, — Polyt. Gentr. 1859, ©. 1121. — Deutſche 
Gewerbegitung 1859, S. 205. — Schmeij. 3. 1859, ©. 131. 

3) Brevets 1844, T. 40. p. 227. 

*) Polyt. Journ. ®d. 191, €. 4. 

d) Polyt. Gentr. 1848, ©. 207; 1851, ©. 65. 

6) Es Ag 1300, ©. 247. 

7) Deutiche Gewerbezeitung 1856, ©. 215. — Schweiz. 3. 1556, ©. Hl. 

8) Brevets, LII. 156. 
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dermöge der ſtetigen Fortrüclung des Supportes, auf dem Radumfange eine Schrauben» 
linie, durch welde die hier befindlichen Holzftüde mit parallelen Schnitten (in Abitänden 
= der Breite der Schmwefelhölzhen) verjehen werden ; das andere Eiſen folgt nah und 
Ihält — da es zur Radachſe parallel eindringt — von den Holzftüden eine Schicht ab, 
deren Dide jener der Echweielhölzer gleich ift, und welche ohne Weiteres in lauter Stäbchen 
zerfällt. Die Verwandticaft dieſes Apparates mit einem ©. 722 beichriebenen fält in 
die Augen ; doc wird dort Die Yänge der Zündhölzer aus der mit der Radachſe parallel 
liegenden Dimenſion des Holzes genommen, auf gegenwärtiger Drehmaſchine hingegen 
nad dem Laufe des Radumkreries: hiernach muß fih die Lagerungsmweije der Holzftüde 
(rüdfichtlich des Faſernlaufes richten, 

9), Krumme Stäbe, welde nah und nah an verſchiedenen Stellen ihrer Länge ab« 
gedreht werden mäflen (3. ®. guirlandenförmig im Bogen an einander gereihte Kugeln 
als Verzierung auf Stuhllehnen u. dgl.) erfordern eine befondere Vorrichtung zum Ein« 
ipannen, damit für jede zu bearbeitende Stelle einzeln die Trehung um den richtigen 
Mittelpunkt herbeigeführt werden kann 1). 

10) Schraubenartig gemundene Zäulen an Möbeln werden dur ein Verfahren her⸗ 

eftellt, welches man das Gewunden-Drehfeln nennt, und das dem Schrauben« 
hneiden nahe ficht. Ter zu bearbeitende Zylinder wird an einem jeiner Enden mit 
der Führungswelle (einer Schraube, deren vertiefte Gänge nur ſchmal find aber weit 
auseinander liegen) verbunden. Tiefe Welle (gleihjam eine Leitipindel wie die an einem 
€. 336 beichriebenen En) bewegt fih, wenn man fie vermittelt 
einer Kurbel um ihre Achſe dreht, in einer Dode der Drehbank oder auf einer für fie 
beitimmten Unterlage, und zwingt jomit auch die Arbeit zur jchraubenden Bewegung an 
dem feitgehaltenen Trebftahle vorbei 3 Kleine gewundene Gegenftände, 3. B. Formen 
für Quaften, welhe mit Seide überfleidet werden, fann man ohne Drehbank auf einer 
en nah dem Prinzipe der Schraubenſchneidmaſchinen gebauten Vorrichtung ®) 
verfertigen. 

11) Das Drehen nit runder Gegenftände (Paſſigdrehen, ©. 289) ift als 
Mittel der Kunſtdrechslerei veraltet, indem der Geihmad folden Produtten abhold ge 
worden ift; allein man hat es in der neuern Zeit in einer andern Beziehung wieder auf- 
genommen, nämlid zur fabrifativen ge 1 gewiſſer Gegenftände, die Font mit viel 
mehr Zeitaufwand ——— werden muͤſſen, z. B. Gewehrkolben, Piſtolenſchäfte, 
Wagenradſpeichen, Hutformen, Perrückenköpfe, Stiefelformen, Schub» 
leiften, Arthelme, Hammerſtiele u. dgl. Von einer hierzu beſtimmten Maſchine 
(Gopirdrehbant, excentric lathe, Blanchard lathe) 4) wird Folgendes einen Begriff 
geben. Das Drehen geihieht nad einem Modelle von gleider Geftalt mit dem zu for« 
menden Holzftüde, neben welchem dafjelbe im der nämlichen Achſe befeftigt wird. Dieſe 
Achſe wird von einem pendelartig freiſchwebenden ſenkrechten Rahmen getragen und kann 
fomit zurüdweichen, wenn die Geitalt des Modelles es erfordert, wird aber immerfort 
dur ein Gewicht gegen das Schneidrad hingetrieben, welches hier flatt eines Drebjtahles 
angebradt iſt. Das Schneidrad befteht aus einer ſchnell um ihre Achſe gedrehten Scheibe, 
an deren Umfreis eine Anzahl ſcharfer hafenförmiger Schneideifen befeftigt ift, die folglich 
in jehr kurzen Zwifchenzeiten nad einander auf das Holz wirken. Auf der Achſe des 
Schneidrades befindet ſich eine glattrandige runde Scheibe, welche ebenjo dem Modelle ges 
genüber fteht, wie das Schneidrad dem Arbeitftüde. Indem lehteres und das Modell ſich 
um ihre gemeinſchaftliche Achie drehen, rüdt zugleich dur Umdrehung einer Führungs» 
ſchraube das Schneidrad längs des Arbeitftücdes, und die glatte Scheibe längs des Mo— 
delles almälig fort. So kommen nah und nad) alle Stellen des Modelles mit der 
Scheibe in Berührung, und je nachdem die verichiedenen Theile des Modelles mehr oder 
weniger erzentriich find, wird der jchwingende Rahmen zu ungleihen Schwingungen ge= 
nöthigt, in Folge deren das zu bearbeitende Holzftüd alle Bewegungen des Modelles mit« 
macht, und demnad von der Schneidiceibe zu gleiher Geſtalt —— wird, weil die 
Drehungsachſe ſich entſprechend bald mehr bald weniger dem Schneidrade nähert. Bei 


— on. 





1) Bulletin d’Encouragement, XXX, (1831 . 397. — Bolyt. Journ., Bd. 
Kun g , (1331), p Polyt. J 


2) Geißler's Drechsler, II. 49, IV 1. 

3) Polyt. Journ., Bd. 129, S. 198, — Polyt. Eentr. 1853, S. 707. — Kunſt⸗ 
und Gemwerbeblatt 1853, S. 475. 

*) Jahrbücher, V. 330, — Polyt. Journ, ®d. 11, ©. 314; Bd. 131, ©. 1. — 
Wiebe, Skizzenb. 1870, Heft 2, Bl. 2. — Hütte 1868, Taf. 6. 
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der Vergleihung dieſes Vorganges mit jenem beim Gebraud der Patronen» Drehbant 
(©. —* wird man die Aehnlichleit zwiſchen beiden leicht erlennen. — Man richtet Ma— 
ſchinen der in Rede ſtehenden Art zur gleichzeitigen Bearbeitung mehrerer Stüde ein, 
bringt ftatt der oben erwähnten Echneidräder einfadhe rotirende Hobeleijen, freisfägenähn- 
liche Fräſen oder eine lange gerade Säge an und läßt (maß in den meiften Fällen vor» 
zuziehen ift) die jchwingende Bewegung durch diefe Schneidwertzeuge vollbringen, während 
die Arbeitſtücke fich einfach um die Achſe drehen, führt überhaupt manderlei Modififatio- 
nen ein 1). 

3 einer Copirdrehbank für Axthelme, mit ſchwingendem Werkzeug, wurde Folgen- 
des beobachtet: Des größten Arbeitſtückes Durchmeſſer 130 mm, Länge 1,135; minut⸗ 
liche Umdrehungszahl des Urbeitftüides 5,98 bis 38,9, des Fräskopfes (mit vier hafen« 
förmigen — ſekundliche Umfangsgeſchwindigkeit des letztern 19,1 m; ſtündliche 
Leiſtung V = 0,0038 ebnm (G — 2,63 kg) Eſchenholz abgedreht bei Herſtellung von drei 
Urthelmen von 930 mm Länge, 35 bis 50 mm Dide; hierbei Arbeitsverbrauch im Leer— 
gang N, — 0,18 Pferdeftärken, im Arbeitsgang N = 0,44 Pferdeſtärken; Raumbedarf 
1,65.1,355 = 2,23 Om, Gewicht der Maſchine 1000 kg; allgemein berechnet fi, wenn 
us die minutlihe Tourenzahl des Urbeitftüdes, G das ftündliche zerjpante Holzauantum 
in Stilogrammen bezeichnet, der Arbeitsverbraucd beim Abdrehen von Ejchenholz zu 

N = 0,12 + 0,0085.ug + 0,10.G Pferdeftärten. 

12) Guillodirung (vergl. S. 308) eignet fih im Wllgemeinen wenig zur Aus» 
führung auf Holz; höchſtens können in den feinften und dichteften Holzarten Mufter durch 
Zujammenftellung eingedrehter Kreife und verichiedenartig gebohrter Löcher gebildet 
werden. Dazu giebt ed eigene auf der Drehbank ftatt des Supportes anzubringende Vor— 
richtungen (excentric cutting frame) *), und aud eine jelbitändige Heine Maſchine ®). 


XVII Borrihtungen zum Schraubenfchneiden ‘). 


Hölzerne Schrauben find immer joldhe mit dreiedigen (icharfen) Gängen, weil 
wegen der Spaltbarleit de3 Holzes in der Faſerrichtung das Gewinde eine breite 
Bafis haben muß. Eben jene Spaltbarkeit iſt aber auch Urſache, dab die Kanten 
der Gänge bei geringer Gewalt ausbrechen; deshalb pflegt man. (die auf der Dreh— 
bank verfertigten Schrauben fait allein ausgenommen) die hohen Gänge der Schrau— 
benipindeln nicht icharffantig jondern abgeplattet zu machen, indem man den ver« 
tieften Bang nicht jo weit ausjchneidet, al3 e8 zur Erzeugung ſcharfer Ränder cerfor« 
berlich wäre, 

Der Kantenwintel des dreiedigen Gewindganges (oder — jofern eine Abplattung 
vorhanden ift — die Neigung der jchrägen Seitenflähen des Ganges zu einander) wird, 
mit Rüdficht auf die geringere Feſtigleit des Materiales, bei hölzernen Schrauben größer 
enommen als bei metallenen (S. 313), nämlid = 60 bis W Örad, Ein gewifies Ver« 

ltniß muß zwiſchen dem Durchmeſſer der Schraube und der Ganghöhe (S. 310) ftatt- 
finden, und der in diejer Beziehung geftattete Spielraum ift weniger groß als im Allge— 
meinen bei metallenen Schrauben, weil die Gänge diefer lehteren auch bei ziemlich bedeu— 
tender Feinheit noch für die meiften Fälle Feſtigkeit genug befiten, wogegen hölzerne zu 
leicht ausbrechen. Man hält fich ziemlich feft an die Regel, ein Fünftel vom Durchmeſſer 
der Schraube (einjchließlih des Gewindes) zur Ganghöhe zu nehmen, ſofern der Durd- 
mefjer über 75 mm beträgt; dagegen ein Viertel bei Schrauben von und unter 75 mm 
Durchmeſſer, bei ganz dünnen jogar bis zu zwei Siebentel. Häufige Ausnahmen fommen 
jedody bei den auf der Drehbank geichnittenen Schraubengewinden, wodurd Beftandtheile 
von Urbeitftüden zufammengefegt werden, vor: dieje find im Allgemeinen viel feiner, weil 








1) Armengaud, VII. 113; XIX, 367. — Jobard, Bulletin, XVIII. 5. — ro: 
nauer, Zeitihrift 1849, ©. 252. — Brevets 1844, V. 93, 144; XIV. 55. — 
Polyt. YJourn., Bd. 153, ©. 330; Bd. 176, ©. 179; Bd. 201, ©. 14. — Mit- 
theilungen 1862, ©. 97. — Schweiz. 3. 1859, ©. 132. 

*) Mittheilungen, Lief. 64—65 (1852), ©. 36. — Berliner Verhandlungen, XXXIII. 
(1854), ©. 117. 

3) Jahrbücher, VIII. 1. 

4) Jahrbücher, IV. 3%. — Werkjeugiammlung, ©. 238. — Technolog. Ercyllo⸗ 

pädie, XIII. 555. 
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meift nur eine geringe Länge für die Schraube gegeben if, auf welcher eine nicht zu 
Heine Anzahl von Gängen Play finden muß. — Linle, ſowie mehrfahe Schrauben aus 
Holz kommen in der Anwendung nit oder nur als jeltene Ausnahmen vor, obwohl 
namentlich leitere wahrſcheinlich in einigen Fällen mit Nuten gebraucht werden könnten. 

Schrauben von jehr großem Durchmeſſer pflegt man nach einer auf dem Holz- 
zylinder gemachten Vorzeihnung mit Stemmeiſen oder Stechbeiteln aus freier Hand 
auszubauen; andere werden in einem Schneidzeuge geichnitten, oder — in gemiljen 
Fällen — auf der Drehbank verfertigt. Das Schneiden der Muttern gejchieht mit 
Bohrern oder auf der Drehbank. Wo nicht durch beiondere Umftände ein Anderes 
nötbhig gemacht wird, wählt man zu Schrauben nur die feiteften und zäheften Hölzer, 
vorzäglib Weißbuchen, Apfelbaum, Holzbirnbaum, Wtlasbeerbaum, Spierlings» 
baum :c. 


1) Herftellung der Schrauben aus freier Hand. 


Nur die größten Prebichrauben, zu welchen man feine Schneidzeuge hat, werden 
auf dieje Weile verfertigt. Das Verfahren hierbei ergiebt fih, nach dem ſchon Ange 
deuteten, im Weſentlichen von jelbit. 

Das Nähere befteht in Folgendem: Man theilt den Umkreis des hölzernen Zylin— 
ders in eine beliebige Anzahl gleicher (nicht zu großer) Theile und zieht durch die Theil- 
punkte gerade Linien, parallel zur Achſe, der ganzen Länge nad. Dann zeichnet man, 
in Entfernungen, welde der Ganghöhe des Gemwindes gleich find, Kreife rings um die 
Spindel. Jeden Zwiſchenraum zwiſchen zwei ſolchen reifen —* man ferner in ebenſo 
viele gleiche Theile wie der Umfang enthält, und legt auch durch dieſe Punkte Kreis— 
linien. Indem letztere die nad der Länge gehenden Linien rechtwinklig durchſchneiden, 
entftehen PVierede, deren Diagonalen die — der Schraubenlinie angeben. Wird 
ein beliebiger von den Durchſchnittspunkten als Anfang für das Gewinde gewählt, jo 
läßt fi mithin von diefem aus der Zug der gewünjchten Echraubenwindungen ohne 
Weiteres verzeichnen und dergeftalt die Schärfe der hohen Gänge angeben. Mitten zwifchen 
den Umgängen diefer erften Schraubenlinie zieht man auf gleiche Weiſe eine zweite, 
welche die Stelle für den Mintel der tiefen Gänge anzeigt. Diefe zweite Linie wird mit 
der Säge jo tief wie das Gewinde gehen ſoll eingeichnitten; hierauf wird der vertiefte 
Gang ausgehauen, und zulegt die ganze Schraube mittelft der Rafpel geglättet. 


2) Herftellung der Schranben mittelft des Schranbenjchneidzenges. 


Das Schneidzeug, die Kluppe, für hölzerne Schrauben (filiere & bois, 
screw box, devil)*) hat eine etwas entfernte Wehnlichkeit mit den Kluppen zum 
Schneiden metallener Schrauben (S. 325). Es wird gewöhnlih von Weißbuchenholz 
verfertigt, und bejteht aus einem mit zwei Handgriffen verjehenen Stüde, deijen Dide 
4 bis 6 Mal jo groß iſt al3 die Gangböhe des Schraubengemwindes. In der Mitte 
der geraden Linie, welche durch die beiden Handgriffe_gebt, und rechtwinklig gegen 
diefelbe, ift ein rundes, durch und durch gehendes Loch gebohrt, und in dieſes dasjenige 
Schraubengemwinde gejchnitten, zu deifen Verfertigung die Kluppe dienen jol. Hier— 
aus ergiebt fih ſchon, daß ein und daſſelbe Schneidzeug nur zu Gemwinden von einem 
einzigen beftimmten Durchmeſſer und einer einzigen beftimmten Ganghöhe angewendet 
werden kann. Auf einer der Flächen, auf welchen das Schraubenloh ausmündet, ift 
in der Tangente zu legterem eine Vertiefung ausgeftemmt, in welcher das Schneid⸗ 
werfzeug, der Geisfuß (fer, le V), durch einen eilernen Haken und eine Schrau« 
benmutter fejtgehalten, liegt. Der Geisfuß ift ein Stüd gehärteten Stahles, an einem 
Ende zu einer winkelförmigen (wie der Buchſtabe V geitalteten) Echneide ausge— 
arbeitet, genau der Geſtalt des vertieften Schraubenganges entiprehend. Seine 
Schneide reicht in das Loch der Kluppe hinein, worin ihre Stellung jener des hohen 
Schraubenganges am Anfange de3 Gewindes entipricht; ihm zur Seite ift ein Aus— 


1) Cewerbeblatt für Sachſen 1839, ©. 286. 
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Iohnitt zum Heraustreten de3 Spanes, welcher beim Schneiden einer Spindel entiteht, 
angebradt. Endlih wird die Fläche der Kluppe, in welcher der Geisfuß liegt (und 
welche beim Gebrauche die untere iſt) mit einer aufzufchraubenden hölzernen Ded- 
platte von 12 bis 25mm Dicke belegt, in welcher fonzentriich mit dem Loche der 
Kluppe ein glattes rundes Loch angebradt ijt, eben binreihend groß, um eine in 
das Muttergewinde der Kluppe pallende Spindel durchzulaſſen. — Um die Kluppe 
zu gebrauchen, dreht man den zur Schraube beitimmten Holzzylinder in folder Dide 
ab, dak jein Durchmefjer ein wenig Heiner ift, al der Durchmefjer des hohlen Ge- 
mwindganges in der Hluppe (märe er genau eben jo groß, jo würden jeine Schrauben- 
gänge feine Abplattung erhalten), ſpannt ihn jenfrecht ‚stehend in der Hobelbanf 
oder im Schraubftode ein, jegt auf jein oberes Ende das Schneidzeug mit dem Loche 
der Dedplatte, und dreht daflelbe an jeinen Griffen mit beiden Händen um. Anfangs 
muß man bierbei einen Drud abwärts anwenden; jobald aber nur die Vildung des 
Gewindes begonnen hat, jchraubt fi) das Schneidzeug von jelbit längs der Epindel 
herunter. Der Geisfuß erzeugt den ganzen tiefen Gang auf ein Mal, durch Heraus— 
jchneiden eines ſtarken dreifeitigen Spanes. Doch gebt dies nur bei kleineren Schrau— 
ben (von nicht mehr als 30 bis S5mm Durchmeſſer) wohl an; bei größeren würde 
der erforderliche Kraftaufwand zu bedeutend jein, und die Schneide des Geisfuhes 
leiht Schaden nehmen. Man bringt daher für jolche Fälle zwei Geisfühe einander 
gegenüber (um einen halben Schraubengang von einander entiernt) an, und läßt den 
eriten jo wenig in das Loch bineinragen, dab er nur vorichneidet, den zweiten da— 
gegen jo viel, daß er dem Schraubengange, durch Wegichneiden eines neuen Spanes, 
die volle Tiefe giebt. 

Die Dedplatte mit ihrem Loche hat feinen andern Zweck, als im Anfang der Arbeit 
die Kluppe auf der zu ſchneidenden Spindel geradezuhalten und zu führen; fie wird 
Be fofern es fih darum handelt, das Gewinde bis dit an den Kopf der Schraube 

in zu jchmeiden: man muß dann das Schneidzeug zurüdichrauben, abnehmen, die Platte 
entfernen, und jo mit der unbededten Kluppe das Gewinde bis an den vorgefchriebenen 
Punkt vollenden. Zur Griparung diefer Weitläufigkeit ift c8 gut, daß man die Deck— 
platte aus zwei durch einen Längenjchnitt getrennten Theilen beftehen läßt, welde einzeln 
losgemacht und ſeitwärts weggezogen werden können, jobald man beim Gewindejchneiden 
an den Kopf der Schraube fommt. 

Man kann mit einer Hluppe Schrauben von etwas verſchiedenem Durchmeſſer (aber 
alle mit Gewinden von einerlei Ganghöhe) ſchneiden, wenn man die Kluppe jelbit ſo— 
wohl ala ihre Dedplatte durch einen Schnitt nad) der Länge, mitten durd die Oeffnung, 
in zwei Theile trennt, welche ſich vermittelft Schrauben einander mehr oder weniger 
nähern lafjen; doch ift der hieraus entipringende Nuten jo gering, daß man dergleichen 
Schneidzeuge regelmäßig nicht in den Werkftätten findet. 


3) Herftellung der Schrauben auf der Drehbauf. 


Sie ftimmt gänzlich mit dem Schneiden metallener Schrauben auf der Dreb- 
banf überein, welches S. 331—8334 beichrieben ift. Nur muß bemerft werden, dab 
Holzdrechäler, die jelten andere ald ganz einfach gebaute Drehbänfe zu befigen pflegen, 
aus diefem Grunde in der Regel nur diejenige Verfahrungsart (S. 333) anwenden, 
bei welcher der Schraubjtahl frei mit der Hand längs der Arbeit fortbemegt wird. 
In mechanischen Werkitätten, wo Drehbänte mit Schraubenpatronen oder mit einer 
Vorrichtung zur Führung des Stahles vorhanden find, gebraucht man aber auch diele 
zur DVerfertigung hölzerner Schrauben. 


4) Herftellung der Schraubenmuttern. 


Muttern von jo großem Durchmeffer, daß man die Schraubengänge in den» 
felben, nah einer Vorzeihnung, mit kurzem Stemmeiſen ausftemmen kann, fommen 
in höchſt jeltenen Fällen vor, und bleibt diejes Verfahren immer mühſam und un— 


Schraubenſchneiden (Gewindebohrer). 745 


volllommen. Zu den auf der Drehbank geichnittenen Schrauben werden auch die 
Muttern auf der Drebbant mittelit des dazu gehörigen inwendigen Schraubenftahles 
verfertigt. Es bleibt demnach nur das Schneiden der Muttern mit dem Shraur 
benbobhrer, Gewindebohrer (taraud) zu erflären. 


Wenn in das Holzitüd, welches man zur Schraubenmutter beftimmt hat, durch 
Bohren oder Drehen ein Loch gemacht iſt, deſſen Durchmeſſer dem Durchmeſſer der 
Echraubenipindel, auf dem Grunde des vertieften Ganges gemefjen, gleichkommt, fo 
wird der Schraubenbobrer jenkrecht ſtehend in diejes Loch eingelegt und darin mitteljt 
eines loje aufgeitedten hölzernen Querbeites oder eines Wendeeiſens (S. 286) herum 
gedreht, wodurdh er nah und nad das bohle Gewinde ausichneidet, in welches das 
bobe der Spindel pafien muß. Demnach muß ein ſolcher Bohrer Ichneidende Theile 
enthalten, welche aber von verichiedener Beichaffenheit fein können und aljo mancherlei 
Abweichungen in der Geitalt der Bohrer zur Folge haben. Gemeinſchaftlich ift allen 
der Umitand, daß ſie über dem jchneidenden Theile, nah dem Kopfe zu, einen hin- 
reichend langen dünneren Stiel haben, um ohne Hinderniß ganz durch die Schrauben- 
mutter hindurch bewegt werden zu können. Sehr gern giebt man dem Stiele und 
dem Kopfe einen jo geringen Durchmeſſer, daß fie nicht hinderlich find, wenn man 
den Bohrer — nachdem er ganz durdichnitten hat — unten aus der Mutter heraus» 
fallen laſſen will, um nicht duch Zurüdichrauben deſſelben das eben verfertigte Ge 
winde vielleicht zu beichädigen. 


a) Die gewöhnlichften Schraubenbohrer, für Muttern von der geringften Größe bis 
zu etwa H0mm Durchmeſſer, find von Eiſen gemadt und durch Einfegen gehärtet, beſſer 
eus Stahl verfertigt, und haben, von dem Stiele abgeſehen, die Geftalt einer ſchlanken, 
abgeftumpften vierjeitigen Pyramide mit tief rinnenartig ausgehöhlten Seitenflähen und 
nicht ganz ſcharfen Kanten. Das dünnere Ende der Pyramide iſt zugleich das Ende des 
Bohrers. Auf den vier Kanten find dreiedige Zähne nad dem Laufe der Schraubenlinie 

egen einander ftehend ausgefeilt, ſodaß jede Kante eine zufammenhängende Reihe folder 
Sahne darbietet. Die Zähne an dem dünnften Theile des Bohrers greifen wenig in das 
gb ein und zeichnen gleichſam die Schraubengänge nur vor, zu weldem Behufe der 
ohrer im Anlage der Arbeit mäßig niedergedrüdt werden muß. Sowie dann die 
allmälig anwachſende größere Dide des Bohrers zur Wirkung fommt, ſchraubt diejer 
ohne ferneren Drud von jelbit fi fort, und die Muttergänge werden nah und nad 
gehörig vertieft. Wohlfeilheit und Dauerhaftigfeit find die Hauptvorzüge diefer Bohrer; 
es leuchtet aber ein, daß fie vermöge ihrer fragenden Wirkung fein jehr glattes Gewinde 
machen können. 


b) Etwas beſſer wirken die Bohrer, wenn man bei ihrer Berfertigung eine, doll» 
ftändige (etwas verjüngt zulaufende) Schraube in dem Etahle ausfeilt (oder mittelft 
einer eiſernen Kluppe mit Schraubenbaden jchneidet), von dieſer aber den bedeutenditen 
Theil dur vier breite Furchen wieder wegnimmt, welhe man an vier Seiten der Länge 
nad) mit der Feile ausarbeitet. Hier bleiben aljo ftatt bloßer ediger Zähne (wie bei a) 
größere Theile des Gewindes von 3. ®. 5 bis 10 mm Breite übrig, melde mit ihren 
don den Furchen begrenzten Seitenrändern zwar ebenfalls nur fragend wirken, aber doch 
durd) — des Holzes die eingeſchnittenen Muttergänge einigermaßen glätten. 


c) Noch mehr tritt dieſer Nuten hervor, wenn man dad Schraubengewinde des 
Bohrers mit einer einzigen, ſchräg laufenden, tiefen und breiten Rinne unterbricht. Wird 
dieſe dergeſtalt tief ausgehöhlt, daß der Querſchnitt des Bohrers eine mondviertel- oder 

chelartige Geſtalt erhält, ſo ſchneidet auch die gezahnte Kante derſelben an ſich ſchon 
chärfer, folglich reiner. 

d) Vorzüglich gute Wirkung hat ein Bohrer von folgender Beſchaffenheit. Man 
derfertigt aus Stahl eine ſchlank kegelfürmig zulaufende Echraube mit dem erforderlichen 
Gewinde, welde hohl und am dünneren Ende offen ift; durchbricht diefelbe an zwei diame⸗ 
tral entgegengejegten Stellen mit einem geraden etwas breiten Epalte, welder die ganze 
Länge des mit Schraubengängen verfehenen Theiles einnimmt, und ſchärft die Hiervon 
entftandenen Durchichnittäfanten der Gänge von innen heraus zu, jodak fie die Geftalt 
einer Geisfußſchneide (V) erhalten. Die bei der Arbeit eines ſolchen Bohrers im Holze 
abgejchnittenen Späne treten durch die zwei Spalte ins Innere und fallen durch das 
offene untere Ende heraus. 
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e) Bei ſchwachen Gewinden lann der Bohrer den tiefen Muttergang mittelft einer 
einzigen nad vorflehender Weiſe geformten Schneide ganz fertig ausjchneiden, wie Dies 
bei Berfertigung der Epindeln durch die Wirkung des Geisfuhes der Fall ift. Der 
Bohrer?) behebt für diefen Fall aus 5 oder 6 Gängen eines Gewindes, welche dazu dienen, 
ihn in der Mutter zu führen. Das vorausgehende äußerfte Ende des Schraubenganges 
ift gerade abgefchnitten und hohl ausgefeilt, ſodaß der Rand eine Schneide in der Geftalt 
des Buchftabens V bildet, die einen einzigen dreifantigen Span nimmt. Um beim Ans 
fangen der Mutter den Bohrer richtig und ohne Schwanfen in das vorgebohrte Loch eins 
jegen zu lönnen, giebt man ihm vor der erwähnten Schneide wo das Schraubengewinde 
aufhört, einen 12 bis 18 mm fangen zylindrifchen Zapfen, der aber rohrartig Hohl jein, 
und dur ein Loch in feiner Wand mit der Aushöhlung der Schneide fommuniziren 
muß, um dem Spane den Austritt zu geftatten. Dadurch, daß man die Schraube des 
Bohrers nah dem Stiele zu ein wenig verjüngt, wird unndthige Reibung derjelben in 
dem Gewinde der Mutter vermieden. j 

f) Sehr einfache und mohlfeile, gut wirkende, für Schraubenmuttern von 25 bis 
75mm Weite anwendbare Bohrer werden dadurch hergeftellt?), dak man einen Zylinder 
aus Buchsbaumholz oder Meifing von demjenigen Durcdhmefler, melden das Loch vor 
dem Einjchneiden des Gewindes hat, vom Ende bis etwa an die Mitte mit einem durch 
die Achſe gehenden Sägenſchnitte aufjpaltet, in diefen Spalt eine an beiden Seiten ges 
Be Platte von Stahlblech einlegt, und diejelbe mittelft mehrerer quer durchgehender 

tete befeftigt. Die dreiedigen Zähne der erwähnten Stahlplatte müſſen nah dem Laufe 
des Gemwindes geftellt fein, was dann der Fall ift, wenn jedem Zahne auf der einen 
Seite ein Zwiſchenraum — wei Zähnen der andern Seite gerade gegenüber ſteht. 
Am äußerften Ende des Bohrers find drei Zähne (obwohl ihre Spisen durchaus einerlei, 
der Ganghöhe der Schraubenmutter gleiche, Entfernung von einander haben) Hein, und 
ragen wenig über den hölzernen Zylinder hervor; gegen den Stiel zu wählt mehr und 
mehr ihre Breite und ihr Vorfprung, ſodaß die legten in jeder Reihe ohne Zwijchen- 
raum einander folgen, und die volle Größe des quer beriskäniitenen Scraubenganges 
haben. Die Zähne wirken hier ganz wie bei der oben befchriebenen Art (a) von Schrauben- 
bohrern, nur find fie jchärfer, weil fie dünn find. 

g) Bohrer für Muttern von mehr als 50 mm Durchmeſſer madt man gewöhnlich 
ganz aus Holz, bis auf einen einzigen ftählernen Zahn, der zum Einſchneiden der Gänge 
dient. In diefem Falle aber bedarf der Bohrer einer bejonderen Vorrichtung, damit der 
Zahn richtig in der erforderlichen Schraubenlinie fi bewegt. ine Anordnung zu diefem 
Zwede befteht in Folgendem: Der Bohrer ift eine mit einem Querhefte verjehene höl— 
zerne Echraube, deren Gewinde übereinftimmt mit dem in der Mitte hervorzubringenden; 
do fehlen an dem von dem Hefte entfernteften Ende auf einige Länge die Schrauben» 
gänge, und diefer Theil hat die Geftalt eines glatten Zylinders von eben dem Durch— 
mefjer, wie daS Loch der Schraubenmutter vor dem Einjchneiden des Gemwindes. Quer 
durch den erwähnten glatten Theil ift ein fpigig zugefchärftes ftählernes Schneideifen 
(der Zahn) feft paffend eingetrieben. Um den Bohrer zu gebrauchen, wird die Schraube 
defielben in ein mit dazu paſſenden Muttergängen verjehenes Holzftüd — den Sattel 
— eingeijhraubt, das glatte zylindrifche Ende, mit dem nur wenig daraus hervorftehen« 
den Zahne, in die Bohrung der Schraubenmutter gebracht, und der Sattel mittelft 
Schrauben oder Schraubzwingen auf der Mutter befeftigt. Dreht man nun den Bohrer 
um, jo ſchraubt er fih im Sattel fort, und folglich ſchneidet der Zahn in der Mutter 
die Schraubenlinie ein. Iſt er einmal ganz durdhgegangen, jo führt man ihn zurüd, 
ftellt dur Hammerſchläge den Zahn etwas weiter Be und ſchneidet von Neuem. 
Dies wird jo oft wiederholt, bis die Gänge der Mutter ihre völlige Tiefe erlangt haben. 
tar: vergleiche hiermit die im Wefentlihen ganz übereinftimmende Vorrichtung, deren 

. 322, 336 gedacht ift). 

h) Die vorige Konftruftion wird befonders zum Schneiden der größten Schrauben- 
mutiern, jehr angemefjen dadurch vereinfadht, dak man, flatt de8 Schraubengewindes, 
auf dem gänzlich glatt zylindrifchen Bohrer bloß einen in der Echraubenlinie geführten 
Sägenſchnitt, und ftatt des Muttergewindes dafür, im dem runden Loche des Sattels 


N Kunft- und Gewerbe-Blatt 1853, ©. 281. 

2) Polyt. Journ., Bd. 14, ©. 160. — Bulletin d’Encouragement, XLII. (1843), 
P. 91. — Jobard, Bulletin, IV. 82. — Polyt. Eentr. Neue Folge, Bd. 2 
(1843), ©. 2. 


Biegen des Holzes. 747 


ein nad) der gleihen Schraubenlinie eingelegtes Eifenbleh (die Zugplatte) — gleid« 
fam ein Theil eines hohen Schraubenganges — ankringt. 


Anhang 
zur dritten Abtheilung. 


I. Biegen des Holzes. 


Zur Heritellung von Arbeititüden gebogener Geitalt wird vortheilhaft frumm- 
gewachiened Holz angewendet. Da indeſſen ſolche Rrummhölzer (bois courbe, 
bois tordu, bois bombe, crooks, crooked wood, compass-timber) nit in gehöriger 
Menge und Beichaffenheit anzutreffen find, jo bleibt meift feine andere Wahl, als 
entweder die Stüde aus geradem Holze mit der Säge krumm zuzujchneiden (mobei 
aber die Falern mehr oder weniger auf eine für die Feſtigkeit höchſt Ichädliche Weile 
durchſchnitten werden), oder das Holz fünftlich zu biegen. 

Friſchgefallt befigt das Holz einen hohen Grad von Biegſamkeit, und wenn «3 
in diefem Zuftande gebogen, dann dur eine äußere Araft bis zum Trodnen in der 
Krümmung erhalten wird, ſo verliert e8 die ihm gegebene Gejtalt nicht mehr. Die 
Diegiamfeit wird bedeutend geiteigert, wenn man der Wirkung der natürlichen Feuch— 
tigleit durch Erwärmung zu Hülfe fommt. Darauf gründet fih das Biegen der Faß— 
reiten (S. 667). Aber auch jchon getrodnetes Holz kann leicht in die mannigfaltigiten 
Geitalten gefrümmt werden, wenn man e3 mit heißer Feuchtigkeit durchdringt, was 
entweder durch Kochen in Waſſer, oder durch Behandlung mit Wafferdampf geichehen 
fann (S. 629). Man ichneidet oder jpaltet zu diejem Ende das Holz nad der Dide 
und Länge der zu verfertigenden Beſtandtheile, und behobelt oder ſchnitzt es nad 
Erforderniß, bringt es auf einige Zeit in einen Keſſel mit kochendem Waller oder in 
den Dampfkaſten, legt es noch heiß an oder zwiichen hölzerne oder gußeiſerne Formen 
(jogenannte Zulagen), deren Umrilje angemeijen geichweift figd, preßt diefe durch 
Schrauben oder auf andere Weile jo ſtark zujammen, daß das Holz die verlangte 
Krümmung annimmt, und läßt die Etüde unter dem Drude, im Schatten, langſam 
trodnen. Außerdem, dab das jo behandelte Holz dur Auslaugung an Güte ge- 
wonnen bat, bejigt es hauptiächlich den großen Vorzug, daß die Faſern in demielben 
mit der Krümmung übereinitimmend laufen, wodurch e3 dem Zerbrechen weit mehr 
widerſteht als krumm zugeichnittenes Holz. Man kann daher gebogene Beitandtheile 
beträchtlich dünner machen als krumm geichnittene, was zur Schönheit und Leichtigkeit 
der Arbeiten weientlich beiträgt. 

Sehr oft werden die Hölzer zu Autichengeftellen und zu Wagen überhaupt (jogar 
anze Radfelgen in voller Kreisrundung), desgleichen krumme Beftandtheile von Tiſch— 
erarbeiten zc., auf die angezeigte Weiſe dur Biegen unter Anwendung verjchiedener 
mechaniſcher Vorrichtungen dargeftellt (bois à droit fil) N. Eine ausgedehnte Anmwens 
dung findet das Biegen des Holzes gegenwärtig zur Herftellung von Stühlen und andern 
Möbeln, melde wegen ihres verhältnikmäßig geringen Gewichtes große Beliebtheit ſich 
erworben haben. Als Beifpiel eines Gegenftandes Heinerer Art gehören hierher die halb» 
freisförmig gebogenen Kopfenden an Spazierftöden (Hakenftöden von Rohr). Beim 
Schiffbau werden die Planten zur Bekleidung frummer und windjchiefer Flächen im 

———— erweicht, dann noch weich und warm an Ort und Stelle gelegt und mittelſt 
der Bolzen befeſtigt, welche ſie zu Annahme und Beibehaltung der geforderten Biegungen 
nöthigen. — Es 2* daß nicht ſelten die künſtlich gebogenen Hölzer ein gewiſſes Ber 
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fireben zeigen, allmälig wieder in ihre natürliche Geftalt zurüdzutreten: Radfelgen jollen 
dadurch unrund werden, Stuhllehnen fi verziehen zc. 

Das ug ° wird beſonders geihmerdig und biegfam wenn man e8 — ftatt der Ver 
handlung in Dampf oder fohendem Waller — einige Etunden mit klarer Auflölung 
von Tijchlerleim kocht. Tiefe Methode eignet fih zumal zur Anmendung auf dünne 
(jelbft furnürartige) Blätter, weldhe man beim nadhherigen Krummprefien nah Bedürfniß 
mehrfach auf einander legt und jo zu einem äußerſt haltbaren Ganzen vereinigt ®). 


II. Preſſen des Holzes. 


Das Preijen (moulage) des Holzes — zur Daritellung von Relief-WVerzierungen 
auf Doien, auf Gefimsleiiten x. angewendet — wird auf folgende Weile audge- 
führt. Man bedient ſich dazu einer eilernen Preffe mit einer ftarfen ſenkrechten, durch 
einen langen Hebel umzudrehenden Schraubenipindel, und vertieft gravirter Formen, 
Matrizen (matrices) aus gegofjenem Meſſing. Zum Preijen der runden Ta— 
bafdolen« Dedel haben diefe Formen die Geitalt freisrunder Platten, und es gehört 
zur Anmwendung derjelben ein eilerner, mit Meſſing gefütterter, inwendig recht glatter 
und etwas foniicher Ring, in welchen die gravirten Scheiben palfen. Man drebt aus 
dem zu preffenden Holze eine Scheibe von mwenigftens 12mm Dicke und von ſolchem 
Durchmeſſer, daß fie ohne großen Spielraum in den Ring gelegt werden kann, und 
fegt fie in Berührung mit der erhigten Matrize einem ftarten, ſtufenweiſe fteigenden 
Drude aus. Zu diefem Behufe legt man unter die Preffe zuerft eine runde eiferne, 
mwenigitens 2 mm dide Scheibe, welche jo weit erhigt it, dab daraufgeiprigtes Waſſer 
jchnell und unter Ziichen verdampft; ferner den Ring, deſſen kleinere Deffnung nad 
unten, in den Ning die gravirte Matrize, mit der Gravirung nad oben, auf diele 
das Holz, darüber eine mm dide glatte Meilingicheibe, eine zweite erbigte eilerne 
Platte (welche bequem in den Ring eintreten muß), einen eijernen Zylinder von etwas 
Heinerem Durchmefler als die Deffnung des Ringes, endlich eine die vieredige Eijen- 
platte, welche unten recht eben und glatt, oben hingegen mit einer, al3 Stügpunft für 
das Ende der Prekichraube dienenden, Einſenkung verjeben it. Das Zuſammenſetzen 
aller diefer Theile muß jo jchnell ala möglich geichehen, damit während defjelben die 
heißen Gilenplatten nicht bedeutend abkühlen. Nun bewegt man ohne Zeitverluft die 
Schraube jo weit herab, daß fie die oberjte dide Eijenplatte berührt, dreht noch über- 
dies ein oder zwei Mal um, um einen etwas ftarten Drud zu geben; wartet etwa 
zwei Minuten, damit fih die Die der erwärmten Giienplatten den übrigen Stüden 
ntittheilen kann, und zieht dann die Schraube mit der vollen Kraft von zwei oder 
drei Perſonen weiter an. Wieder nach einigen Minuten wird die Schraube etwa um 
das Viertel eines Umganges zurüdgedreht, und jogleih von Neuem jo ſtark als mög- 
lich zugeſchraubt. Nach dem Erkalten (welches man öfters dadurch befördert, dab man 
die Preſſe vom Geitelle abnimmt und in Waſſer taucht) löft man die Echraube, 
jegt den Ning verkehrt ein (die größere Deffnung nach unten), und preßt mittelit eines 
hölzernen Pfropfes die Matrize jammt dem Holze, auf welchem deren Gravirung voll» 
ftändig abgedrudt ift, heraus. 

Geradfaferige Hölzer eignen fih am wenigften zum Preffen, weil fie leicht unter 
dem Drude Brüche erhalten; doch kann zu geringeren Arbeiten Lindenholz wohl anges 
wendet werden. Am beften find bie Maferhälger, namentlid von Buhsbaum, Eichen, 
Ahorn. Wenn die Faſern mit dem Durchmeſſer der Holzplatte parallel laufen, jo nimmt 
letztere leichter die Eindrüde an, behält fie aber weniger gut, und zarte Theile der Gra- 
birung prefien fi unvolllommen aus. Wrbeitet man dagegen mit Hirnholz (deſſen 
Bafern quer durchſchnitten find), fo ift der Abdrud volllommener, erfordert aber eine viel 
— Kraft. Das Gelingen wird ſehr befördert, wenn man bei der Zurichtung des 

olzes Erhöhungen auf denſelben an denjenigen Puntten ſtehen läßt, welche den am 
meiften vertieften Stellen der Matrize entſprechen. — Schr mweientlich ift, daß die Eifen« 


1) Brevets, T. 88, p. 208. 
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en ee er ee 
o würde das Holz fi verfohlen. Indeſſen if es me zju vermeiden, da des del; ciz 
wenig bräunlid wird; oft derſchwindet die von der Hitze entlandene braum: Ferde turs 
langes Xiegen der Gegenitände an der Luft. Geidabt oder madacheikrt dur am um 
geprehten Holze nicht werden, weil die äußerlide dunkle Farde gar midt tiet eimdrımg“, 
und demnad cin flediges Anichen entiteben würde. Aller Glanz, Ken die Arbeit de- 
darf, wird ohne weitere Hülfe durch die Polıtur der Matrize bervorgebradt. 

Neuerlich bat man eine ſchöne Anwendung vom Preiien des Holzes gemadt um 
eine Nachahmung des Hirſchhorns (lünſtliches Hirihhorn, bois de cerf arunciel 
corne de cerf imitee, artificial hart’s horn) zu Mefterichalen darzutelen. Die Sede · 
len werden drei Mal jo did, als fie ſchließlich bleiben ſolen, aus Adırm, Tiraduum- 
oder Mehlbeerbaum ⸗Holz (am beiten von jungen Stämmen) ſchaitter. im dat gedöräge 
Form gefeilt, fein glatt geſchabt, 6 bis 7 Tage lang in mit Wufker verdännte Scıkm- 
fiederlauge (die man zeitweile etwas erwärmt) gelegt, 5 bis 6 Stunden im einer brasmen 
Surbeflüffigteit gefocht, hierauf in gußeilerner Stanze gepreht (um ibmen Die dem Dirke 
born eigenen Erhöhungen, pelures, und Furchen, gouttieres, zu geben), zulest gefirmft 
Die erwähnte Farbe wird erhalten, indem man 4 Theile Katclerbraun, 15 Id Fernem . 
bufholz, 3 TH. Pottaſche, 2 Th. Zinnauflöjung, 64 Th. Yatır, M Th Eiäg dermücht 
und zujammen kocht. Die Stanzen oder Prefformen verihatt man rd durch Ueder- 
giehen von Meſſerſchalen aus dem ſchönſten natürliden Hiritberm mit Kup, und U 
gießen diefer Gypsmodelle in Eiſen. Somohl die Stanze al$ die üder das Dolz gelegte 
flache Eilenplatte wird beim Prefien ziemlich flarl erwärmt. Ter Firniß iſt cine Auf⸗ 
löjung von 2 Theilen Benzoe und 1 6 Drachenblut in Weingerit. 

Reliefprefjungen auf Furnüren werden zwiſchen zwei erwärmten Metallplatten oder 
Metallwalzen #) hergeftellt, von welchen die eine vertieft gravirt, die andere glatt oder — 
beſſer — mit lorreſpondirenden Erhöhungen verjehen if. Im lesteren Dale wird die 
Burnür auf der Rückſeite mittelft Meblleifter mit dünnem Vriefpapier beflcht, noch feucht 
ra den Platten (die Reliefplatte der PVapierfeite zugewendet) gepreät; nad dem 

rodnen füllt man die Vertiefungen mit irgend einem Kıtt aus und chleift dieſe Fläche 
ab, um fie gehörig auf das mit der Furnür zu befleidende Holz aufleimen zu können. 

Es ift nach der natürlichen Beichaffenheit des Holzes von jelbit Mar, daß Ne 
fiet3 von beträchtlicher Höhe durch gemwöhnliches Preifen nicht dargeitellt werden 
fönnen. Um jolde zu erhalten, namentlich Berzierungen bdarzuitellen, welche Bilde 
bauerarbeit (Schnigwerf) nahahmen und nachher vergoldet oder bronzirt werden, cige 
net fi eine andere Methode: das Brennen, wobei mit glübenden Formen gear 
beitet und alles zur Herftellung der Vertiefungen wegzuſchaffende Holz in leicht abzu⸗ 
löjende Kohle verwandelt wird, Die Prebformen find von Gußeiſen und entbalten 
die dem beablichtigten Holz-Relief entiprechenden Vertiefungen genau ausgearbeitet; 
zur Ausübung des Drudes iſt bier eine Hebelprefie weit vorzüglicher als eine Schraur 
benpreije, weil eine jehr große Kraftentwickelung nicht erfordert wird, die Preſſung 
nur kurze Zeit anhält und dagegen oftmal3 wiederholt, alſo auf Vermeidung des 
Zeitverluftes beim Oeffnen der Preſſe geachtet werden muß. Man taucht das Holz 
vorläufig in Wafjer, um die ftarke Cinwirfung der Hitze auf die unmittelbar von der 
Form berührten Stellen zu beichränten. Nachdem die rotbglühende Form auf das 
Holz gelegt ift, wird fie etwa 20 Sekunden lang angeprebt; dann wirft man das Holz 
in Waſſer und bürſtet die verkohlten Theile mit einer ſteifen Bürſte ab, Dieſe 
wechjelweile Behandlung muß bis zur Vollendung des Reliefs wiederholt werden. 
Jedes Mal foll die verfohlte Krufte nicht dicker als 2 bis Zum fein; auch muß ver- 
möge der rajchen (und durch die Nälje des Holzes räumlich beichränften) Einwirkung 
ber Hitze nur mürbe jchwarze, und feine halbfeſte ihmarzbraune Kohle entitehen. Die 
weichen jhwammigen Hölzer (Pappel, Weide, Roßklaſtanie) liefern das beſte Rejultat; 
fie gewinnen dabei merflih an Härte und erlangen eine bräunliche Farbe, ähnlich der 
des alten Nußbaumholzes. — 

Wenn Furnüre aus weißem Holze mit Reliefpreffung (ſ. oben) in der Art hergeftellt 
werden, dab die angewendeten Platten oder Walzen heiß genug find, um das Holz auf 


1) Deutiche Gewerbezeitung 1859, S. 398, 
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einige Tiefe zu bräunen (ohne es jedoch eigentlich zu verlohlen), und man dann das 
Relief weghobelt, jo ericheint auf der nun glatten Fläche die Zeihnung wie mit Sepia 
gerufet, weil deren einzelne Theile defto Heller fich darftellen, je höheres Relief fie vorher 
gehabt haben, während der ebene Grund die dunkelſte Farbe behält. 

Bolgende bejondere Art der Holzprefiung kann zur Erzeugung eines künſtlichen 
Maſers angewendet werden. Man fägt aus feinfajerigen ſchlichten Holzarten (3. 2. 
Ahorn, Birke) Vlätter oder Streifen von 3Zmm oder mehr in der Dide; preßt diejelben 
zwiſchen zwei erwärmten Eifenplatten, welche mit forreipondirenden wellenförmigen, genau 
auf einander pafienden Erhöhungen und Vertiefungen verfehen find, zur mehr oder we— 
niger geichlängelten Geftalt, und hobelt fie ſchließlich flah ab. Indem dadurd an den 
Stellen der weggehobelten Erhöhungen Theile des Innern auf die Oberflähe kommen, 
entftcht eine dem Majer verwandte Zeihnung, welde 3. B. bei eingelegter Arbeit gute 
Wirkung thut. Das Verfahren bietet WUehnlichleit mit einer auf S. 34 beichriebenen 
Methode zur Erzeugung damalzirten Stahles dar. Sind die gepreßten Holztafeln etwas 
did, jo fann man fie, durch Sägenſchnitte parallel zu den abgehobelten Flächen, im 
mehrere Blätter von gleicher Beſchaffenheit zertheilen. 


III. Darftellung der Verzierungen aus plaftifcher Holzmaſſe 
(Holzgieherei). 


Relief Verzierungen auf Spiegele und Bilderrahmen, Möbeln ꝛc. (wie PBlätter- 
leiiten, NRojetten, Arabesten) merden viel wohlfeiler und zum Theil feiner als der 
Bildhauer fie jchnigen könnte, durch Abdruden einer weichen Maſſe (Baite, Holz 
paſte) in vertieften Formen dargejtellt. Sehr uneigentlich nennt man diejes Ver- 
fahren Holzgießerei. Das Meientliche dabei beiteht darin, dab man aus feinen 
Holzipänen und ftarfem Leimwaſſer eine Art Teig anmacht, und diefen in die Formen 
preßt. Wenn e8 dem Zwecke angemeſſen ift, Fann man der Maile beliebige Farbftoffe 
beimengen. Wenn die aus Leim und Holz wohl gepreßten Gegenitände dur län- 
geres Einlegen in Lob» oder Galläpfel-Aufguß gegerbt werden, gewinnen fie an Dalt- 
barkeit und erlangen größere Aehnlichkeit mit Holz auch im Anjchen. 

Näheres ergeben folgende Bemerkungen. Die Späne (3. ®. von Birnbaum» oder 
Lindenhol;, Mahagoni zc.) können Sägeipäne oder geraipelte Späne jein, müſſen aber 
zur Entfernung der groben Theile durh ein enges Sieb — nöthigenfalls auch 
vorher (in ſcharf getrochnetem — —— oder zerrieben werden. Man kocht aus 
5 Theilen guten Tifchlerleims und 1 Theile Haufenblajfe mit der nöthigen, durch einen 
Torverjuh auszumittelnden Menge Waſſer eine Ylüffigkeit, welche fo dunn ift, daß fie 
beim Erkalten eben nur ſchwach gerinnt, ohne eine eigentliche Gallerte zu bilden; ſeiht 
diefelbe durch; vermengt fie heiß mit fo viel Holzipänen, daß ein ziemlich feter Teig 
entfteht, drüdt diefen mit den Fingern forgfältig in die dünn mit Del beſtrichenen For⸗ 
men (aus Metall, Gyps, Schwefel, gefirnißtem Holz); legt eine geölte Platte darauf, 
und beſchwert diefe mit Gewichten oder fett das Ganze unter eine Prefie. Wenn die 
Maſſe in der Form halbtroden geworden ift, ſchneidet man das leberflüjfige über der 
Fläche der Form mit einer breiten und dünnen Mefferklinge weg; ftürzt die Formen um, 
und legt die von jelbft herausfallenden oder leicht loszumachenden Abdrüde mit der 
fladen Seite auf ein glatte Bret, um fie völlig trodnen zu laflen. Sie werden hernach 
vergoldet oder bronzirt, wie Arbeiten aus maſſivem Holze. — Dide Stüde lann man, 
um die feinen Späne zu fparen, auf die Weife verfertigen, dak man erft die beſchriebene 
Zufammenjegung, etwa 2mm did, in alle Vertiefungen der Form eindrüdt, und den 
Reit der Höhlung mit einer Mifhung aus 'gröberen Spänen und dem nämlidhen Leim⸗ 
waſſer ausfüllt. Sollen die Verzierungen auf krummen Flächen angebracht werden, fo 
muß man R vor dem völligen Zrodnen biegen und auflegen. 

Die Zufammenfegung der Pafte wird auf manderler Weiſe abgeändert und wejent- 
lich verbefiert; man nimmt z. ®. etwas Traganth unter den Leim, und fest den Holz« 
fpänen feingepulverte Kreide u. dgl. zu. Feingeſiebte Sägeſpäne mit dem achten Theile 
ihres Gewichtes feinen — innig vermengt und in heißen Formen gepreßt, geben 
eine gute Maſſe. In Paris wird unter dem Namen bois durei in Geſtalt von Rahmen, 
verzierten Bucherdedeln zc. eine vortrefflihe Ware dadurch Hergeftellt, daß man fein puls 
verifirte Sägefpäne (vorzugsweiſe von Jalarandaholz) mit durd Waſſer verbünntem Blute 
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tränlt, bei 50 bis 600 0. trodnet, dann mittelft Fraftvoller hydrauliſcher Prefien in po— 
lirte ftählerne, auf 170 bis 200° 0. erhigte Formen drüdt. Sehr geeignet zur Anfertis 
gung der Holzpaften ift das Holzmehl, d. 5. diejenige Außerft fein und kurzfajerige 
Subſtanz, melde durch Abſchleifen weichen ange auf Drebichleiffteinen hergeftellt und 
bauptjählih von den Papierfabriten als Zufa zum Papierzeug verwendet wird. Man 
lann dieſes zn J. ®. mit Blut und Galläpfelaufguß (aud ftatt des letteren Wafler- 
glas, oder Traganthſchleim, oder Traganthſchleim und Leim) zu didem Zeige machen, 
.. in gufeiferne (formen preflen und trodnen. Eine ſehr gut formbare und beim 
ustrodnen gut erhärtende Maſſe befteht aus 100 Th. in verdlinnter Natronlauge ber 
eng und gut ausgewaſchenem Holzitoff und 30 Th. vorher in Waſſer aufgelöftem 
im, welder Miſchung man eine Abkochung von 5 Th. Eichenrinde und ſodann noch 5 
Th. Waſſerglas von 15” Be. zugelegt. — Erwähnung verdient, daß man zu gleichem 
Zwecke auch Miſchungen, welche jehr wenig oder gar feine Holzipäne enthalten, anwendet 
(composition ornament); 3. ®. a) 13 Theile Leim in der nöthigen Menge Wafler zer- 
lafien, 4 feingepulverte Bleiglätte, 8 Bleiweiß, 1 feine Holzjägeipäne, 10 Gyps. — b) 
Gemahlener Gyps und Sägeſpäne vermengt und mit Leimwaſſer angemadt. — c) Aſchen— 
— aus feingefiebter Holzaſche, Mehlkleiſter und Papierganzzeug (ſtatt deſſen man im 
ſſer aufgeweichtes und zerſtampftes Druckpapier anwenden kann). — d) 8 Theile 
Schlämmkreide, 4 Th. feinabgefiebte Sägeſpäne, 1 Theil feingepulverter Oelkuchen von 
Leinſamen zufammen mit flarfer gg anhaltend und ftarf gefnetet; erhärtet 
langjam. — e) 2 Theile Keim in 2 Theilen Xeindl flüjfig gemadt, 1 ſchwarzes eng 
in 2 Terpentin gefhmolzen, beide Miſchungen heiß zufammengerührt, das Ganze mit 
Eägeipänen, 2 geihlämmter Kreide und 2 Englifchroth zufammengefnetet (diefe Maſſe 
hält aud gut in der Witterung aus). — f) 4 Terpentin mit 1 weißes Pech zujammenger 
ſchmolzen, damit 4 didgefochter Leim heiß vermischt, 8 geihlämmte Kreide, 4 Engliſch- 
zoth, 4 feine Sandelholzſpäne zugeſetzt, 1 Kopalfirni (oder dide Auflöfung von Aiphalt 
in Terpentinöl) zugegofien, das Ganze tüdhtig durchgefnetet. (Die Maflen e und f 
müflen vor dem Prefien erwärmt werden). — g) Leim, Leinölfirniß, zerfallener Kalt. — 
b) Leim, XTerpentin, Leindlfirniß, geihlämmte Kreide. Die Kreide (5 &) wird mit dem 
Leim (im trodenen Zuftande 1 Th.) gut zufammengelnetet, der Terpentin nachher zuges 
ſetzt. Leindlfirmik während der Bearbeitung fo viel beigemifcht als dienlih iſt, um das 
Kleben der Mafie an den Händen zu verhindern. — i) Leimmafler und geichlämmte 
Kreide ohne weiteren Zufat (Kreidepafte,, — k) Kartoffelpafte, beſtehend aus 
in Waſſer oder Dampf gargelohten Kartoffeln, welche man zerreibt, mit Sägefpänen, 
Torfftaub oder feingemahlener Gerberlohe vermengt, und ſchließlich durch Stampfen zu 
einem geſchmeidigen Teige verarbeitet. — 1) Steinpappe, ein Gemenge von in Wafler 
zerveichtem und zu Brei zermalmtem Papier mit Thon, Kreide und Leimauflöjung. 
Endlih ift der Verwandtihaft wegen anzuführen, dak man Meine Verzierungen auf 
Rahmen nicht jelten aus Roſe'ſchem Metall (e. 43) oder ähnlichen jehr ne üfjigen 
Metallmiihungen durch Gießen oder Abflatihen (S. 126) bildet; feines Relief Net durch 
aufgeleimten Tull (Bobbinnet) darftellt; große und ftark erhabene Ornamente aber dur 
Preſſen aus el zufammengefleiftertem Papiere oder Platten von gefragtem, theer⸗ 
getränktem Werg (chanvre imperme&able der Franzofen) erzeugt. Im lehtztgenannten 
Falle find die Preßformen zweitheilig — vertieftes Untertheil, Relief-Obertheil — ſodaß 
die Rüdjeite der Papier» oder Werg-Ornamente hohl ausfällt. Das Papier wird in 
naflem Zuftande, das Werg vor dem Eintrodnen des in ihm enthaltenen Theerd, ge— 
preit. Man kann Hanf und Flachs-Werg gebrauden; erſteres giebt aber eine feftere, 
ähere Maffe: dieſe Ornamente find fehr leicht, dauerhaft, jelbit in der Näſſe haltbar. — 
a8 neuerlich in England zu ausgedehnter Anwendung im Bauweſen gelangte fünft- 
lite Sol (patent wood, fibrous slab) enthält etwa die aan feines Gewichtes plafti« 
chen Thon, und befteht im Uebrigen größtentheil® aus Werg (oder zerfajertem alten 
auwerk), woneben Eiſenvitriol, Leim und ein wenig Ajphalt in yore find; letzteres 
Teint nur als Bindemittel zur Befeftigung einer groben und äußerſt loje gemwebten Lein« 
wand benußt zu jein, mit welcher beide Flächen Belleidet find. Das Fabrilat wird zu 
Täfelwerk zc. gebraudt und fommt in Platten von 6 bis 25mm Dide bei zum Theil 
ſehr beträchtliher Größe (bis 4m lang und 2m breit) vor. 
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Viertes Kapitel. 


Zufammenfügung der Holzarbeiten (Holzverbindungen), 


X Vereinigung der Beſtandtheile bei Holzarbeiten geſchieht: 1) durch Leim; 2) durch 
Nägel; 3) durch Schrauben; 4) durch Keile; 5) durch Reifen oder Bänder; 6) durch 
eigenthümliche Formung der Beſtandtheile ſelbſt, in welchem letzteren Falle oft noch 
überdies Leim, hölzerne oder eiſerne Nägel, Keile, Schrauben oder eiſerne Bänder zu 
Hülfe genommen werden. 


I. Leimen (coller, glueing). 


Buter Tiichlerleim (colle forte, glue) läßt fih zwar am ficheriten dur einen 
verjuchsweilen Gebrauch erfennen, zeigt aber auch ſchon in jeinem Neußeren Eigen« 
ſchaften, nach welchen er beim Einkauf beurtheilt werden fann. Er muß gleichförmig 
bräunlichgelb oder hellbraun, ohne Flechken, glänzend, klar durdicheinend, hart und 
jpröde fein, an der Luft troden bleiben, beim Biegen kurz abbrechen und glasartig 
glänzende Bruchflächen zeigen, in kaltem Waſſer jelbit nach mehreren Tagen bloß 
aufquellen und Elebrig werden, ohne zu zergehen. Bricht er jchieferig, jo enthält er 
unvollftändig zerlochte jehnige Theile, was — wenn e3 nicht zu jehr der Fall iſt — 
ihn nicht gerade verwerflih macht. Dide Tafeln ſchätzt man mehr als dünne, weil 
eritere, wenn fie übrigens völlig troden und ſpröde find, eine fichere Gemwährleiitung 
für gutes Trodnen des Leimes geben. 

Man findet nicht felten Leim-Sorten, welde, obwohl im Anſehen einander völli 
gleich, dennoch beim Gebrauch einen verjdhiedenen Grad von Güte offenbaren. Es i 
deshalb empfohlen worden, als Anhaltspuntt für die Beurtheilung das Verhalten beim 
Einweichen in kaltem Waſſer zu benuten. Legt man nämlich den Leim 24 Stunden 
lang in eine reichlihe Menge Waller von ungefähr 15° C., jo ſchwillt er beträdtlih an 
und fhludt eine Menge Waſſer ein, welche das Fünffahe bis Sechzehnfache feines eigenen 
Gewichtes beträgt. Ye konfiftenter und elaftiicher er in dieſem aufgequollenen Zuftande 
ericheint, defto fefter bindet er beim Gebrauch, und je größer die Gewichtszunahme, deſto 
ausgiebiger ift er, d. h. defto weiter reicht man mit einem beftimmten Gewichte Leim. 


Die Zubereitung des Leimes geichieht auf die befannte Weiſe, indem man ibn, 
in Stüde zerbrochen, einen Tag lang in Waſſer weichen läßt, dann in der Leimpfanne 
mit der erforderlichen (nicht allgemein vorzuichreibenden) Menge Waſſer auf Roblen- 
feuer (nicht auf rauchendes Feuer von Hobelipänen u. dal.) jegt, und zum gelinden 
Kochen erhigt, bis er fich vollitändig aufgelöjt hat. Das Anbrennen muß durch Mär 
Bigung der Hige und Umrühren auf das Sorgfältigfte verhütet werden. Langes 
Kochen jchadet der Bindkraft des Leimes, 
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Ginige empfehlen, den in kaltem Wafler erweichten Leim mit einer hölzernen Keule 
u Brei zu zerftampien, dann (mit Zufah von etwas in der Leimpfanne über 
Aa —* zu laſſen. Dieſes Verfahren hat gewiß den Nutzen, eine ſchnellere und 
vollſtändigere Auflbſung zu bewirlen. Die gewöhnliche Leimpfanne iſt von Eiſen 
oder Meſſing gegoſſen und von ziemlich bedeutender Wandſtärke, damit ſie die Wärme 
lange hält und folglich der Leim darin nicht zu ſchnell erftarrt. —* empfehlenswerth 
iſt ein Leimtopf mit Dampfbad!) oder mit Waſſerbad?). Xettere Einrichtung 
beiteht aus dem meifingenen, 4 bis 6Gmm in der Wand diden Leimgefäße, welches in ein 
Gefäß von Weißblech Ddergeitalt eingehangen wird, daß es auf defien Rand mit feinem 
eigenen nad) außen umgefrempten Rande ruht und ringsum wie unten etwa 12 mm meit 
von demfelben abfteht: der Zmwifchenraum wird mit Wafler gefüllt, deſſen Dampf oben 
zwifchen den Rändern der beiden Gefäße einen nothdürftigen Ausgang findet. Beim 
Kochen des Leimes in diefem Heinen Apparate ift nie ein Unbrennen zu befürchten, 
meil der Inhalt des Leimtopfes durch das den letztern umgebende fiedende Waſſer nicht 
ein Mal ganz auf 1000 0. erhitt wird; nah dem Wegnehmen vom Feuer bleibt der 
Leim 11/, bis 2 Stunden jo warm und flüffig, als zur Anwendung defjelben nöthig 
if. — Zum Aufftreihen des Leimes dient ein Borftenpinfel, der ſehr dauerhaft gemacht 
fein muß. Man verfertigt denjelben am beften jo, dak man in dem Ende des hölzernen 
Stieles ein hinreichend weites und tiefes rundes Loch ausdreht; diefes Ende dann — jo 
tief als das Loch gebt — mit der Säge mehrmals freuzweife einfchneidet (damit mehrere 
ſchmale und etwas federnde Theile entftehen); die Borſten in fleinen Bündelden an den 
Wurzelenden gleichftößt umd in fehr heißes geichmolzenes Pech taucht; eine genügende 
Anzahl folder Bündelchen zujammenlegt; das Ganze no einmal in Pech taucht, im 
die Höhlung des Stieles ſtramm einjchiebt, und lehtern, ſoweit er aufgeſchnitten ift, 
mit feft angezogenem ausgeglühten Eifendrahte bewidelt. 


Das Verfahren beim Zujammenleimen von Holzitüden ift zwar jehr einfach, 
muß aber mit Aufmerkiamfeit ausgeführt werden, wenn die Verbindung fehr feft und 
wenig bemerkbar jein fol. In legterer Beziehung gilt als Regel, daß die Leimfuge 
fein und kaum fichtbar fein muß, was ein genaues Zulammenpafien der Beftandtheile 
und ein gehörige Aneinanderpreiien derfelben während des Trocknens de3 Leimes 
vorausfegt. Eine dicke Leimfuge fieht nicht nur fchlecht aus, jondern hält auch weniger 
feit. Man ftreicht den Leim, der weder zu did noch zu dünn jein darf, jchnell, gehörig 
beiß, dünn und gleihmäßig-auf die Holzflächen, ſpannt leßtere mit Schraubzwingen 
(5. 673), mit dem Leim: oder Schraubfnehte (S. 674), erforderlichen Falles mit 
eigenen Preſſen (S. 673, 674) feit zufammen und läßt fie jo, bis der Leim getrodnet 
if. Dat man dünne, ſchmale Holzblätter (Furnüre) irgendwo aufzuleimen, jo ge 
nügt oft jhon das Anreiben mit der inne eined Hammers, und man braucht 
dann keine Schraubzwinge. Poröſe Hölzer, welche den Leim ſtark einjaugen, werden 
zwedmäßig durh eine Leimtränke, d. 5. durch Beftreichen mit jehr dünnem 
Keime (Leimmafjer) vorbereitet und dann wie vorftehend behandelt. Auf Flächen, 
welche mit dem Zahnhobel (S. 711) etwas rauh gemacht find, haftet der Leim beijer, 
als auf jehr glatten, beſonders wenn das Holz von dichtem Gefüge ift. Auf Hirn- 
bolz faßt er beim Aufftreichen gewöhnlich nicht jo gut als auf Aderholz; man bilft 
biergegen durch vorläufiges Reiben mit Knoblauch oder Befeuchten mit Branntwein. 
Fett, welches fih auf einer Leimfuge vor dem Aufftreichen des Leimes befindet, ver« 
hindert das feſte Anhaften des legteren, jodaß es in dieſer Beziehung ſchon nachtheir 
lig it, die abgehobelten Fugen mit der Hand zu überfahren. Vortheilhaft ift es, die 
zu leimenden Theile vor dem Aufftreichen des Leimes an der Sonne, am Ofen oder 
durch Ueberfahren mit einem heißen Plätteifen zu erwärmen. Der Arbeitsraum darf 
jedenfall3 nicht falt fein. 

Das Leimen, gut ausgeführt, giebt eine ungemein feſte und dauerhafte (jedod nicht 
zer Schlägen widerftehende) Verbindung; nur auf den jehr dichten Hölgern (mie 

uchsbaum, Ebenholz, Pockholz) hält der Leim weniger gut. Nah darüber angeftellten 


3 Deutſche Gewerbezeitung 1862, ©. 201. — Polyt. Centr. 1862, S. 1212. 
2) Polyt. Journ. Bd. 100, S. 454. — Deutiche Gewerbezeitung 1846, ©. 498. 
— Kunſt;- und Gewerbe⸗Blatt 1846, ©. 639. 
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Verſuchen fann man als mittleres Nefultat annehmen, daß bei gut zufammengeleimten 
ebenen Flächen für jeden Quadrat-Millimeter Flächenraum zum Auseinanderreißen föls 
gende Kräfte erforderlich find, vorausgeſetzt, dab die zerreißende Kraft rechtwinklig gegen 
die Leimfläche und ohne Stoß wirft: 

a) Wenn Hirn an Hirn geleimt ift: 


Rothbuchenholz Ba er et 
VWeißbucheennn a, Wil, 
EBEN: 2) 5 ee ee er 
———  6 35a ur er a oe Zaren A 
born . .».. 1,00 „ 


b) Wenn Aderholz an Aderholz liegt (wobei es einerlei ift, ob die Faſern der bei— 
den Stüde parallel laufen oder ſich freuzen): 


Weißbuchen a re 
Kine 2 anne 0, 
JJJ ar ra ar A 
BE a ee ee a De 
Tann . » .» .» 024, 


Diefe Zahlen find natürlih nur Annäherungen zur Wahrheit und unterliegen jehr 
bedeutenden Schwankungen nad der Beichaffenheit des Leimes, dem Zuftande der Atmo— 
ſphäre x. Zu bemerfen ift, dak Stüde, bei welchen Aderholz an Aderholz geleimt ift, 
oft im Holze jelbft zerreifen, bevor der Leim nachgiebt. Dies iſt dagegen nie der Fall, 
wenn Hirn an Hirn liegt, die zerreikende Kraft atlo in der Richtung der Faſern wirft. 

Wenn geleimte Gegenftände der Näffe ausgelegt find, jo iſt ein Zulag von 
Leinölfirniß, in den heißen, nicht zu dünnen Leim eingerührt, vortheilhaft. Hierauf 
beruht die Zulammenjegung des folgenden bewährten Holzkittes, der vorzüglich 
zum Dichtmachen der Fugen an Fäſſern und andern für Flüffigfeiten beftimmten Ge- 
fäßen empfohlen gu werden verdient, da er der Einwirkung des Waſſers volllommen 
widerfteht und jehr feit bindet. Man kocht 8 Theile Tijchlerleim mit ungefähr 32 
Theilen Waſſer zu einem ftarfen Leim, der fich, zwiſchen zwei Finger genommen, jo 
bit wie Fett fühlen läßt; überhaupt von der Stärke, wie ihn der Tiichler als ſtarken 
Leim häufig gebraucht. Hat er dieje Konfiflenz erreicht und iſt er volllommen aufgelöft, 
jo werden demjelben 4/, Th. Leinölfirniß (auf die befannte Weile durch Kochen von 
altem reinen Zeinöl mit dem fechzehnten Theile gepulverter Bleiglätte bereitet) beige» 
miſcht, und wird das Ganze noch 2 bis 3 Minuten lang unter beftändigem Um— 
rühren gelobt. Mit dem jo dargeitellten heißen Kitte werden die Fugen des zu ver- 
fittenden Gegenſtandes (welcher aus recht trodenem Holze beftehen muß und vor dem 
Aufftreichen erwärmt wird) beitrichen und dann durch Schraubzmwingen oder auf an— 
dere geeignete Weile bis zum Trodnen des Kittes ſtark zufammengepreßt. Je älter 
der Firniß, deito beifer wird der Kitt, daher man erfteren ftet3 in Vorrath haben 
jollte, — Die Bindkraft und Zähigkeit des Leimes kann durch Zuſatz erdartiger 
pulveriger Körper erhöht werben, 3. B. indem man feingemahlene Kreide in den ger 
fochten Leim einrührt (Kreideleim), welder vorzüglihen Nuten gewährt zur Ber 
feitigung von Metall auf Holz bei eingelegter Arbeit ꝛc. Der im Handel erfcheinende 
ruſſiſche Leim gehört hierher; er verdantt feine undurchſichtige weiße Farbe einer 
Beimiihung von Zinkoxyd oder fchmweielfaurem Bleioxyd (auch Bleiweiß) nebſt 
Kreide, zufammen 4 bis 8 Prozent. Auch gelber Leim, mit Chromgelb verjegt, 
fommt vor. 

Der jogenannte flüſſige Leim (colle liquide) wird dur Zuſatz von Salpeter« 
fäure zu einer gewöhnlichen Seimauflöfung bereitet. Läßt man 100 Theile guten Leim 
in 100 bis 140 Th. Wafler über gelindem feuer zergehen und fügt dann unter Um» 
rühren allmälig 12 bis 16 Th. Sceidewafler (Salpeterjäure vom jpez. Gewicht 1,32) 
binzu, jo erhält man eine Auflöſung, welde ftets flüffig bleibt, aljo kalt zum Leimen 
ver werden lann, jedoch nicht jo feft bindet als gewöhnlicher Leim. Befler ift das 

erhältnig von 100 Leim, 100 bis 110 Wafler, 51,, bis 6 Scheidewaſſer; diefe Miſchung 
wird beim Erkalten feſt, erlangt aber den zur Anwendung erforderlichen Grad von 
Slüffigteit wenn man das Glas, worin fie fidh befindet, in heißes Waller jest. Ein 
fefter bindender flüſſiger Leim ift mittelft Ejfigjäure (nicht Eifig) darzuftellen, indem man 
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hiervon 100 Th. mit 38 Th. gröblich gepulverten Leimes in einem verſchloſſenen Glaſe 
bei Sonnenſchein oder an einer lauwarmen Stelle, auflöft. Nach einer anderen jehr ger 
rühmten Vorſchrift ſoll man 12 Theile in Stüde zerbrochenen Tijchlerleim mit 32 Th. 
Waſſer übergofien einige Stunden ftehen lafien, dann 2 Th. Salzjäure nebſt 3 Th. Zint- 
ditriol zufchen und das Gange durch 10 bis 12 Stunden in einer Wärme von 80 bis 
870 C. erhalten. 4 Th. Leim mit 4 Th. ſtarkem Eſſig, 1 Th. Weingeift und ein Hein 
wenig Alaun aufgelöft, giebt einen bei gewöhnlicher Temperatur flüjfigen Klebftoff, welcher 
u leichten, wenig Feſtigleit erfordernden Arbeiten ſehr gut dienen fann, 3. B. zur Bes 
——— von Perlmutter, Horn u. dgl. auf oder in Holz. 

Eine ſehr fefte, der Näſſe volllommen widerftehende Verbindung zwifchen Holz; und 
Holz kann mittelft dider weingerftiger Schellad-Auflöjung erzielt werden, welche auf die 
zu vereinigenden Flächen ftatt Leim aufgeftrihen wird, wonach man ein Stüd Flor da- 
zwijchen legt und die Stüde bis zum Trodnen jharf an einander preft. Die Verbin— 
dungsflähen in geihmolzenen Schellad zu tauchen und dann bebende an einander zu 
drüden ift zwar ein fchnelleres Verfahren, liefert aber eine weniger haltbare Vereinigung; 
wendet man dieſes Mittel an, jo iſt e8 gut, ein Hein wenig jehr fein zerzupfte Baum- 
wolle in die Schelladbelleidung der einen Fugenfläche zu legen, bevor die Stüde ver- 
einigt werden. (Bergl. ©. 9— Man kann auch die Holzftüde mit einer Auflöſung 
von Aſphalt in Terpentindl beftreichen, mit fein gepulvertem Schellad beftreuen, nad 
dem Abjchütteln des nicht angeflebten Pulverd auf einander legen, fräftig zufammen- 
preflen und in diefem Zuſtande ftark (auf etwa 1800 0.) erwärmen. 

Schiffleim, Marine-Leim (glue-marine, marine glue) nennt man eine Zus 
jammenjegung von Theeröl (Steinkohlendl) und Schellad oder von Theeröl, Kautihuf 
und Scellad, melde als ein ungemein feftbindendes Bereinigungsmittel für grobes Holz- 
werf beim Schiffbau ꝛc. gerühmt wird. Die befte Vorfchrift zur Bereitung defjelben 
fol folgende fein: Kleinzerfchnittenes Kautſchul wird mit reftifizirtem Steinfohlentheeröl 
vom jpezif. Gem. 0,8 befeuchtet, umgerührt und gelinde erwärmt. Wenn das Del ver- 
Ihludt iſt und die Kautſchukſtücke fi) aufgebläht Haben, wird mit Zuſatz von Theeröl 
portionenmeije fortgefahren bis das Kautſchuk aufgelöft ift (mozu auf 1 Theil Kautſchul 
20 bis 25 Th. Del erfordert werden); man drüdt die Löjung durch Leinwand, erhitt 
fie in einem Seffel und fügt Schellad fo lange hinzu, bis eine herausgenommene Probe 
nah dem Erkalten die erfahrungsmäßig richtige Konſiſtenz zeigt. 

Ein Holztitt um Köder, Fugen oder Spalte ꝛc. an Holggegenftänden auszugieken 
— modurd das oft unvolllommene Ausbeſſern dur eingejehte Holztheile umgangen 
wird — ift durh Zuſammenſchmelzen von 1 Th. Kolophonium mit 2 Th. gelbem 
Wachs und Ginrühren von 2 Th. feingepulvertem gebrannten Ocher zu bereiten. 


I. Nageln (elouer, nailing). 


Man bedient fih gemöhnlich der eilernen Nägel (S. 482), von welchen die größ- 
ten, bei Zimmermannsarbeiten gebräuchlichen, auch wohl Spigbolzen genannt 
werben; und für fleine Arbeiten der Drabtitifte (S. 489). Für erftere mird meift 
(um das Holz nicht zu zeriprengen) ein nicht zu großes Loch mit dem Nagelbohrer 
(S. 726) vorgebohrt, deſſen Durchmeſſer höchitens zwei Drittel von der größten Dide 
des Nagel3 betragen joll; für legtere (ſowie auch oft für Heine Nägel) wird mit der 
Ahle (S. 693) vorgeftohen. Das Einjchlagen beider mit dem Hammer muß jo ge 
ſchehen, daß die Richtung des Schlages möglichit genau in die Achje des Nagel3 oder 
Stiftes Fällt, weil jonft diefer fih biegt oder jchief geht. Der Hammer muß eine 
flache und nicht zu große Bahn haben; für Drahtitifte gebraudht man am beiten 
einen eigenen Stiftenbammer mit freißrunder Bahn von 9 big 12mm Yurd- 
mefjer, der bejondere Bequemlichkeit gewährt wenn er magnetiſch gemacht ift, weil 
dann das Aufnehmen und Anjegen der Stifte mittelft der Finger erjpart wird. — 
In Fällen, wo zur Verbindung Drabtitifte angewendet werben, bieje aber durch feinen 
der verbundenen Theile bindurchgehen können oder dürfen, gebraucht man die an 
beiden Enden zugeipigten Verbandftifte (S. 489). 

Das Nakmahen der Nägel vor dem Einfchlagen (gemöhnli nur mittelft Durch— 
ziehens durch den Mund bei Heinen Sorten bewerftelligt) kann in dreifadher Beziehung 
nügslih fein, nämlid dur Erleichterung des Gleitens beim Gintreiben, vermöge des 
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Ungquellens der bei Seite gedrängten Holztheile (welche ſich ſonach dichter um den Nagel 
anſchließen), und endlih durch Beförderung des Teftroftens, wiewohl befanntlih ein 
Si Roften die Haftung der Nägel vermindert. — Man hat vorgejdhlagen *), in das 

r den Nagel vorgebohrte Loch ein Meines Eiſenkügelchen oder ein rundes Sandkorn 
zu werfen, welches die Spite des eindringenden Nageld zwingt, fi zu frümmen und 
jeitwärts ins Holz zu gehen, wodurd ein fefteres Halten erreicht wird. 

Zum Ausziehen unrichtig eingefchlagener oder aus anderen Gründen loszu- 
machender Nägel benugt man betanntlih die Beißzange (ES. 229). Außerdem 
dient hierbei die flauenförmig geipaltene Finne des Hammers, oder — wenn man 
jtatt des legteren ein Beil zum Einjchlagen gebraucht — ein Einſchnitt oder ein Loch 
an diefem (S. 683); zum erſten Emporheben des Nagelkopfes von der Holzfläche, wohl 
auch das Flauenartig gejtaltete Ende des einen Schenkel der Zange jelbit. Oefters 
bat man aber aud eigene Nägelzicher (tire-clou, arrache-clous, nail-claw, 
claw, clow, claw wrench)*), weldhe aus einem runden, an einem Ende platten, etwas 
gefrümmten und aufgeipaltenen, verftählten Eiſenſtabe beftehen; ja zum Ausziehen 
großer jehr feit figender Nägel jogar eine zujammengejegtere, durh eine Schraube 
wirkende mechaniſche Vorrichtung ?). 

In gewilien Fällen bedient man fih hölzerner Nägel oder Bolzen, 
Döbel, Dipvel, Dübel, Dübbel (chevilles, goujons, gougeons, dowels, 
treenails, trenails, trennels), welche rund und etwas verjüngt zugeichnitten, in vor» 
gebohrte Löcher feſt eingetrieben und an beiden Enden in gleicher Ebene mit der 
Holzfläche abgeftohen werden. Gewöhnlich beitreicht man fie vor dem Einjchlagen mit 
Leim. Auch zylindriiche hölzerne Nägel kommen vor; diefe werden am leichteften und 
regelmäßigiten mit dem (S. 692) beichriebenen Döbeleijen verfertigt. 


Die Kraft, mit welcher eiferne Nägel im Holze fefthalten und melde fie aljo dem 
Ausziehen entgegenjegen, hängt natürlih ab von der Beſchaffenheit des Holzes, von der 
Richtung, in welder fie eingejchlagen find (ob nad dem Laufe der Faſern oder quer ges 
gen diejelben), von ihrer Dide und von der Länge des im Holze befindlichen Theiles. 
Das Vorbohren eines Loches vermindert die Haltkraft der Nägel nur dann, wenn jenes 
zu tief oder zu weit war; ein Loch, welches nur halb fo tief ift als der Nagel eindringt, 
und defjen Durchmeſſer die Hälfte von der Dide des Nagels beträgt, äußert noch feinen 
merklihen Einfluß. Sitzen die Nägel lange Zeit im Hole, fo 2 fie durch den auf 
ihnen entftehenden Roft fefter als anfangs, vorausgefett jedoch, daß nod nicht die Bil- 
dung einer jehr bedeutenden Roſtſchicht ftattgefunden hat (melde umgelchrt das Losgehen 
des Nagels erleichtert), oder das Holz durch Alter morſch geworden if. Verſuche mit 
Nägeln, welde in verjchiedene Holzarten eingetrieben und bald nachher durch angehängte 
Gewichte wieder ausgezogen wurden, lehrten Folgendes: 





1) Polyt. Centr. 1859, ©, 933. 
2) Technolog. Encyllopädie, Bd. IX., ©. 564. 
⸗ er. Gewerbe-Blatt, Bd. 8 (1843), T. 2335. — Polht. Gentr. 1862, 
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Durchſchnittliche zum Aus- 
ziehen nöthige Kraft. 


In der Quer 
—— on die 
Safern, ajern, 
Kilogr Kilogr. 

18,5 26,0 
58,0 122 
166 276 
256 — 
23,5 40,5 
61,0 105 
149 235 
700 ! 112 
167 250 
43,5 72,5 
120 197 
41,5 60,0 
129 199 
252 —— 
54,0 105 
160 276 
55,6 104 
133 272 
153 210 
113 169 
141 208 
41,0 76,5 
37,5 80,0 
133 198 
77,5 113 
106 153 
40,0 68,5 
46,0 80,0 
86,0 124 
66,0 97,0 
68,0 87,5 
50,0 53,5 
88,5 98,5 
122 150 
24,5 30,0 
28,5 33,5 
45 | 68,5 
45 | 73,0 
600 | 745 
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Allgemeine Rejultate, welche ſich aus diejen Verſuchen ergeben, find folgende: 1) Nä- 
gel halten in Tannen» und Lindenholz durchſchnittlich gleich feſt. Von der Hirnſeite 
D- der Kidtung der Faſern) eingeichlagen, halten fie in Eichenholz 3 Mal, in Weiß— 
udenholz 2 bis 21), Mal, in Rothbuchenholz 2 Mal fo feft, als in Tannenholz. Quer 
gegen die Faſern ift ihre Haltkraft in Eichen» und Weikbuchenholz etwa 2 Mal, in Roth» 
buchenholz ungefähr 1:/, Mal jo groß, als in Tannenholz. — 2) In Querholz halten 
die Nägel überhaupt bedeutend beſſer als im Längenholz; das Verhältnik in diejer Be- 
iehung iſt durchſchnittlich bei Lindenholz wie 1:1,9; bei Tannen wie 1:1,8; bei Roth» 
— wie 1 : 1,6; bei Eichen und Weißbuchen wie 1 : 1,4. Man ſieht, daß, je dichter 
das Holz, deito geringer der Unterſchied zwifchen den beiden Richtungen ift. — 3) We» 
gen der feilförmigen Geftalt der Nägel nimmt die Haltkraft eines und defielben Nagel 
in größerem Berhältniffe zu, als die Tiefe, auf welche er in das Holz eingetrieben wird. 
Ein genauer mathematiicher Ausdrud für diefe Beziehung möchte ſich auf eine den praf« 
tiſchen Umftänden entiprechende Weife kaum aufftellen lafien, da jo Vieles von der Urt 
und fonftigen Beſchaffenheit des Holzes, von der Richtung des Nagels genen die Faſern, 
von der Rauhigkeit und der mehr oder weniger fhlanten Geftalt der Nägel abhängt. 
Die Verſuche haben ergeben, daß durchſchnittlich die Haltkraft den Zahlen 
1 15 27 60 82 136 
gleichgejegt werden fann, um * ai — die ui im Holze fteden, durch 
1 A 4 
ausgedrücdt find. Dividirt man die Zahlen der oberen Reihe durch jene der unteren, jo 


erhält man die Quotienten 
3 1.17: 185.30 21- 22 


welche ſichtbar machen, daß das Verhältnis der Halttraft zur Tiefe immerfort, wiewohl 
langjam, fteigt. Die Urſache liegt offenbar in der nad) oben zunehmenden Dide der 
Nägel, indem jeder folgende gleich lange Theil die Holzfafern mehr zufammendrüdt, folg« 
lih ihren Widerftand vermehrt, aud eine größere Oberfläche der Berührung mit dem 
olze darbietet. — 4) Bei gleich tief ER Nägeln ift deren Tide auf die 
— natürlich von entſchiedenem Einfluſſe, weil davon die Größe der Berührungs- 
fläche mit dem Holze abhängt, und, unter übrigens gleichen Umſtänden, von der Aus— 
dehnung jener Fläche die Haltkraft beftimmt wird. it einer bier binreichenden Ge— 
nauigfeit fann man die Nägel als völlig pyramidal annehmen, wiewohl fie es eigentlich 
nicht find, da die Verjüngung uicht in allen Theilen der Länge gleih if. Nun findet 
man, unter jener Vorausſetzung, die Oberfläche des eingedrungenen Theiles des Nagels, 
wenn man defien halben Umfang (Summe der Breite und Dide), an der Oberfläche des 
Holzes gemeffen, mit der im Holze befindlichen Länge multiplizirt. Dividirt man durch 
dieſes — (in Quadratmillimetern ausgedrückt) die Haltfraft des Nagels, jo ergiebt 
ſich die Haltkraft für einen Quadratmillimeter Nagelflähe, welche als die zwiſchen dem 
Holze und dem Nagel ftattfindende Reibung anzufchen iſt. Durch die in diefer Be— 
hung angeftellten Unterfuhungen ift gefunden worden, daß die Haltkraft für einen 
uadratmıllimeter Nagelflähe durch folgende Zahlen in Kilogrammen durchſchnittlich 

uusgedrüdt werden kann. 
Wenn die Nägel eingefchlagen find 


von der Hirn⸗ quer gegen die 


feite: ſern: 
Dei Tannenhozzzz. 2 nen 0,36 0,63 
u BIBBRDBBE . u 0,36 0,67 
„ Rothbuhenhi - . » » 20... 0,08 1,07 
„ Weihbuchenhol] - - - » 2: 2 2... 0,83 1,17 
„ Eidendpo; . . . 1,03 1,41 


Mit Hülfe diefer Zahlen kann man, mit einer in den meiften Fällen befriedigenden An— 
näherung, die Kraft berechnen, welde ein gegebener Nagel zum Wusziehen erfordert. 
Man Hat nämlich nur die Tiefe, auf welche der Nagel eingeſchlagen wird (in Millime- 
tern) zu multipliziren mit der Summe feiner Breite und Dide (an der Stelle, wo er 
aus dem Holze tritt, gemefien); und dann nod mit der zugehörigen Zahl aus vorjtehen- 
der Heinen Tabelle: das Produkt giebt in Kilogrammen das geſuchte Reſultat. Man 
darf allerdings hierbei nicht eine ganz große Genauigkeit erwarten; allein in den Fällen, 
wo man etwa eine foldhe Rechnung für den praftiihen Gebrauch anftellt, wird man 
ohnehin den Nägeln ftet3 viel weniger Laſt zutheilen als die Rechnung ergiebt, und da» 
durch hinreichend ficher gehen. 
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Reſultate von Verſuchen mit verſchieden geformten großen Nägelgattungen, welche 
- eben angeführten nicht wohl vergleichbar find, finden fih an unten angezeigten 
tten t). 
ie Drabtftifte halten in Lindenholz etwa ebenſo feſt, in Eichen und Roth: 
buchen 2 Mal, in Weißbuchen 21/,, Mal fo feft, als in Tannenholz, was man indefien 
nur als eine ungefähre Beftimmung annehmen fann, da die Verfuche hierliber weniger 
zahlreich waren, als jene mit Nägeln. Zwiſchen Hirnholz und Querholz ift das Ver— 
hältniß der Haltkraft ungefähr bei Tannen, Linden und Weißbuchen wie 1 : 1,2, bei 
Rothbuchen und Eichen wie 1: 1,4. Bei einem und demjelben Stifte ſcheint die Halt- 
fraft jehr nahe in dem einfachen und geraden Verhältnifie der im Holze befindlichen 
Länge zu fichen, was nad) der zulindrifchen Geftalt erwartet werden Tann. ei gleich 
tief eingeichlagenen Etiften von verfchiedener Dice jollte, der Theorie nad, die Haltkraft 
in dem Berhältniffe des Umkreiſes, alfo des Durchmeſſers, ftehen. Die Durchmefjer der 
beiden verſuchten Sorten verhalten fi) wie 1 : 1,6; für die Haltkraft folgt aber aus den 
Verſuchen nur das Verhältniß von 1 : 1,2 bis 1 : 1,5; ohne Zweifel deshalb, weil bei 
dem Mangel der feilförmigen Geftalt jeder nadhlommende Theil des in das Holz ein- 
dringenden Stiftes das Loch ſchon ganz gemacht findet, alſo ſich nicht jo feſt einprekt, 
wie ein Nagel. Aus demjelben Grunde if die für einen Quadratmillimeter Berührungs- 
fläche gefundene Haltfraft hier zwei bis drei Mal Heiner als bei en und beträgt 
etwa in Hirnholz: bei Tannen 0,17ke, Linden 0,20, Rothbuchen 0,30, Eichen 0,32, Weiß⸗ 
buden 0,40; in Querholz: bei Tannen 0,21, Linden 0,23, Rothbuden und Eichen 0,46, 
Weißbuchen 0,47. Es erhellt hieraus der große Vorzug der Nägel vor den Drahtftiften, 
in Bezug auf daS Wefthalten im Holze. — Alles Vorftchende betrifft die gewöhnlichen 
runden Drabtftifte; die vierfantigen und die vierfantigen gewundenen Stifte (von 
welchen namentlich die letteren entjchieden fefter im Holze halten) find feiner Unterju- 
Kung bis jettt unterworfen worden. 
Die zum Eintreiben eines Nagels nöthige Kraft (in der Weife eines ruhig drüden» 
den Gewichtes ohne Stoß oder Schlag angewendet) joll fi) zu jener, melde den Nagel 
wieder ausreißt, etwa wie 6 zu 5 verhalten. 


II. Zufammenihrauben. 


Ueber die Beichaffenheit der in Holz zu gebrauchenden eijernen (felten mejfinge 
nen) Schrauben jift das Nöthige S. 312, 315 vorgefommen. Man jchraubt fie ein 
oder aus mittelft des Shraubenziehers (S. 405), der an jeinem Hefte mit der 
Hand bewegt oder in eine Bohrwinde, S. 729, eingeltedt wird. Da fie in einem 
vorgebohrten glatten Roche die Gewindgänge jelbft erit einzufchneiden haben, und des» 
balb ihr erftes Einſchrauben oft bedeutende Kraft erfordert, jo verfieht man zumeilen 
den Schraubenzieher mit einem langen für beide Hände beftimmten Quergriffe, ja 
ſogar mit einer Art Zange, welche den Schraubenkopf in jolher Weile fat, daß das 
Ausgleiten der in dem Kopfeinichnitt ftehenden Kante unmöglich wird?). Schrauben 
geben, ihrer Natur nach, eine viel feftere Verbindung als Nägel, weil die legteren 
nur vermöge der Reibung halten, wogegen beim Ausziehen einer Schraube (ohne 
Umdrehung derjelben) die zwiichen dem Gewinde figenden Holztheile weggeriffen wer- 
den müſſen. 

Aus hierüber angeftellten Verſuchen hat fi) Folgendes ergeben, wobei zu bemer- 
en ift, dak die Schrauben, mit Vorbohrung eines Loches von der gerade erforderlichen 
Größe, auf die angegebene Tiefe eingeſchraubt und durch angehängte Gewichte ausgerifien 
wurden. 





4) 2 Journ., ®d. 66, ©. 7. — Zeitſchrift des Architelten- und Ingenieur- 
ereing für das Königreich Hannover, ®v. II. (1856), ©. 173; Bd. VI. (1860), 
©. 41. — Polhyt. Eentr. 1860, S. 873, 
2) Mittheilungen, Tief. 16 1838), ©. 184; Lief. 22 (1840), S. 112, 118; Jahrg. 
1860, ©. 249. — Bolyt. Gentr. 1839, Br. 1, S. 297; 1841, ®b. 2, ©. 884, 
885; 1858, ©. 1104; 1861, ©. 497. — Schweiz. 3. 1861, €. 7. 
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Milim. | Milim. | Känge 


Tannen ... 






Linden... . 
Meikbuden . 12 199 ae 
Rothbuden . 12 143 205 
Eiden .... 12 170 194 
4,1 0,97 15 Tannen ... 6 385 | 550 
" . 12 67,0 111 
Weißbuchen. 6 71,5 118 
2 12 140 228 
1,95 | 0,49 | 27 | MWeifbuchen . | 6 | 33,0 | 


Man fieht hiernach, dak die Schrauben in Lindenholz 1,4 Mal, in Rothbuden 
1,5 Mal, in Eichen etwa 1,6 Mal, in Weißbuchen 2 Mal jo feft halten, als in Tannen» 
holz. Bei einem und demfelben Holze ift ihre Haltkraft größer, wenn fie quer gegen die 
Faſern, als wenn fie parallel zu denjelben eingeſchraubt find, und zwar im Verhältniſſe 
von 1,14: 1 bei Eichen, 1,4: 1 bei Tannen, Linden und Rothbudhen, 1,6: 1 bei Weißbuchen. 
Die Kraft, welche zum Ausreißen einer Schraube erfordert wird, hängt (bei gleicher Be» 
Ihaffenheit des Holzes) von deren Dide und von der im Holze befindlichen Länge ab. 
Die Tiefe und Anzahl der Schraubengänge hat keinen bemerkbaren Einfluß, wenn (mie 
bei allen guten Holzſchrauben der Fall ift) die Gewinde dünn, weit auseinander liegend 
und verhältnigmäßig tief find. Man kann daher die Haltkraft einer folden Schraube 
berechnen, wenn man ihren Durchmeſſer (einfchließlich des Gewindes) mit der im Holze 
ftedenden Länge — beide in Millimetern ausgedrüdt — und dieſes Produft noch mit 
einem beftändigen Faltor multiplizirt, welcher beträgt für: 


Zanıen . . . Längenholz 1,41 Querbolz 2. 


BIN . 2. =. 5 1,92 a 1 
Weißbuchen . . .» ” 2,84 z 4,92 
Rothbuhen . . . u 2,11 B9 2,99 

i . 2,50 r 2,85 


Eiden . 2... 
Das Refultat ergiebt fih in Kilogrammen. 
Verſuche mit einigen ftärferen Schraubenforten, von ſtaven angeftellt, ergaben 
Folgendes: 


Zum Ausreißen erforderliche Kraft, 
quer gegen die Fafern. 


mit Gewinde 
verjehenen 


Gewinde, eingeſchraubten Kiefernholz, Eichenholz, 
Rilogr. 


Theiles, 
Millim, 
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Hiernach würde der beftändige Faltor (in obigem Sinne) für Kiefernhol; — 1,83, 
für Eichenholz — 2,89 (faft genau übereinftimmend mit meinem vorftehenden Refultate) 
anzunehmen jein. 

In einzelnen fällen mag es fich empfehlen, nad) einem gemachten Borfchlage t) die 
Mutter für ter rare durch eingegoffenes Blei berzuftellen. 

Zur Verbindung großer Holzitüde (bei Zimmerwert3-Arbeiten, Maſchinenge— 
ftellen) wendet man Shraubbolzen an, weldhe aus Rundeiſen oder achtkantigem 
Eijen (S. 141) gemacht find, an einem Ende einen ſtarken flachen Kopf, am anderen 
ein Schraubengewinde haben. Man bohrt durch das Holz ein Loch von ſolcher Weite, 
daß der Bolzen fich durch Hammerjchläge eintreiben läßt, bis der Kopf aufliegt; auf 
das an der andern Seite hervorragende Schraubengewinde wird jodann eine eilerne 
Mutter aufgeihraubt. Damit der Kopf und die Mutter fich nicht in das Holz ein« 
drüden, legt man unter beide eine in der Mitte (für den Durchgang des Bolzens) 
durchlochte Eifenbleh-Scheibe. Eine praftiiche Regel ſchreibt vor, daß die Mutter 
eben jo dic fein jolle wie der Bolzen, und die Länge des Schraubengewindes dreimal 
jo groß als jene Dicke. Nah dem Zuſammenſchrauben joll ſich die Mutter ungefähr 
mitten auf dem Gewinde befinden, damit noch ein gehöriger Theil des legteren here 
vorrage, und man auch im Stande fei, die Mutter nachzuſchrauben, wenn das Holz 
durch Austrodnung ſchwindet. Manchmal giebt man den Bolzen feinen Kopf, jondern 
an jedem Ende eine Schraubenmutter. 

Endlich ift, wenigftens mit furzer Hinweiſung, derjenigen Fälle zu gedenken, wo 
Schraubengewinde auf und in dem Holze der zu verbindenden Beitandtheile jelbit 
ausgearbeitet werden; z. B. bei Büchien u. dgl. mit aufzuichraubenden Dedeln. So 
fern hierbei eine ftet3 dauernde Befeftigung der Beitandtheile an einander beabfichtigt 
wird (wie die eines Stockes an feinem Knopfe), verfieht man die Gewinde vor dem 
Zuſammenſchrauben mit Leim. 


— 


IV. Verkeilen. 


ſteile zum Zuſammenhalten von Holzſtücken werden auf verſchiedene Weiſe an⸗ 
gewendet, wovon ſich weiter unten Beiſpiele ergeben werden. Man gebraucht theils 
hölzerne Keile, theils eiſerne; das letztere iſt insbeſondere bei den Keilb Azen, 
Splintbolzen, der Fall, welche bei Zimmerwerks-Arbeiten öfters ſtatt der Schraub⸗ 
bolzen angewendet werden und fich von diefen durch den Mangel de3 Schraubenge- 
windes und der Mutter unterjcheiden. Statt deſſen ift das dem Kopfe entgegenger 
jegte Ende quer durch mit einem Loche verjehen, in welches ein eijerner Seil (ein 
Splint, eine Schließe) eingetrieben wird, 


V. Berbindung durd Reifen und Bänder, 


Die eifernen, kupfernen und hölzernen Reifen an Fällern und anderen Böttcher- 
arbeiten, ſowie die Radreifen, gehören hierher. Bei Holzverbindungen an Zimmer- 
arbeiten fommen oft eiferne Bänder (Ziehbbänder, Zugbänder) vor, welde 
man ring um verbundene Holzitüde legt, um diejelben feiter zufammenzubalten. 
Können fie bier nicht vom Ende heraufgetrieben werden, folglich nicht ringförmig ger 
ſchweißt fein, jo hilft man fih auf mancherlei Weiſe. Entweder wird eine flade 
eijerne Schiene herumgebogen, deren Enden dann durd eine Schraube zc. verbunden 
werden; oder man macht das Band aus zwei dur ein Scharnier verbundenen Their 
len, und jchraubt defjen Enden wie vorher zujammen; oder man bildet auch die Enden 
Iharnierartig, läßt fie in einander greifen, und verbindet fie mittelft eines durchge» 
Ihobenen eifernen Stiftes; oder man legt um vierfantiges Holz vier ſtarke viertantige 


1) Polyt. Journ., ®d. 132, ©. 174. 
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Bolzen, deren jeder an einem Ende ein Dehr, am anderen Ende ein Loch mit einem 
Keile (Splint) befigt, jodaß man fie wechſelweiſe in einander fteden und zufammen« 
ichließen fann, um jo eine aus vier Haupttheilen beitehende Umfaſſung zu bilden. 
Statt der Splinte fönnen auch Schraubenmuttern angewendet werden, wo dann jeder 
Bolzen einerjeit3 ein Dehr, andererjeit3 einige Schraubengänge erhält. — Das Um— 
legen mit geichweißten eifernen Ringen wird oft als Mittel gebraudt, um das Auf- 
reißen (Spalten) dider Holzftüde (Wellbäume, Pfahlköpfe u. dgl.) zu verhindern, und 
gehört in diefem Falle nur uneigentlich hierher. Solche Ringe treibt man in erbigtem 
Zuftande gewaltiam auf, damit fie durch; ihre beim Erkalten ftattfindende Zuſam— 
menziehung fich äußerft feft an den Umkreis des Holzes anjchließen. Wie jolche Ringe 
auch ohne Erhigung (durch Zujammendrüdung mittelit eines umgelegten Stahlbandes) 
aufgezogen werden können, wurde bereit3 auf S. 387 beichrieben. 


VI Berbindung dur eigenthümliche Formung der 
Beitandtheile. 


alt in allen Fällen, wo man die bisher angeführten Verbindungsmittel an« 
wendet, und durch diefelben eine jehr feſte Vereinigung erlangen will, reicht es bin, 
die Flächen der Bejtandtheile geradezu auf einander zu legen; meiftentheils läßt man 
vielmehr die zu verbindenden Theile vermittelft daran ausgearbeiteter Voriprünge und 
Vertiefungen in einander greifen, um ficherer ihrer Verihiebung und Trennung durd) 
äußere Gewalt, ſowie durch die im Dolze ſelbſt (beim Quellen und Schwinden) vor« 
gehenden Veränderungen vorzubeugen. Oft beruht jogar das Zufammenhalten der 
Theile einzig auf einem jolchen Sneinandergreifen, ohne weiteres Hülfsmitte. Man 
begreift oft unter der Lehre von den Holzverbindungen (assemblages, joints) 
insbejondere die Darjtellung diefer wichtigsten und zahlreichiten Klaffe von Zulammen« 
fügungen, deren Verfertigung alle Geichidlichkeit und Sorgfalt des Arbeiterd in An— 
ſpruch nimmt, wenn die Verbindung ſchön (befonders ohne zu fichtbare Fugen), feft 
und dauerhaft jein joll. 

Wir werden uns hauptjählich mit den bei Tiſchlerarbeiten vorlommenden Holzver- 
bindungen beſchäftigen, und 3. ®. die der Simmerfunft anheim fallenden at in das 
Gebiet der Baufunft gehörigen) nur namentlid anführen. Dabei wird ſich gelegentlich 
die Erwähnung einiger eigenthümlicher Werkzeuge anſchließen laffen, melde auker dem 
Stemm- und Stechzeug, den Sägen, Bohrern ꝛc., gebraudht werden, um die Beftand« 
theile nad) der zur Verbindung erforderlichen Geftalt auszuarbeiten. 


A. Holzverbindungen bei Tijhlerarbeiten !). 


a) Zufammenfügungen nabder Länge(Holzverlängerungen,rallon- 
gement, lengthening), Zwed: Aneinanderfügung zweier oder mehrerer Holzftüde an 
ihren Enden, um jomit ein längeres Stüd darzuftellen; was indefien bei Tiichlerar- 
beit verhältnigmäßig jelten vorlommt. 

1) Mit Shwalbenihmwanz (queue d’aronde, dovetail)." Die Hirnjeite 
des einen Stüdes erhält dur die ganze Dide einen Ausjchnitt von der bekannten 
ihwalbenihwanzförmigen (Trapez-) Geftalt, auch zwei oder mehrere ſolche Ausichnitte; 
das andere Stüd entiprechende Hervorragungen, weldhe in jene pafien. 

2) Mit gededtem Shwalbenjhmwanz (assemblage à patte et à queue 
d’aronde). Der Schmwalbenihwanz nimmt nur die Hälfte der Dide ein, und in der 





1) Chr. 8. Seebaß, die Tiſchlerkunſt, 4.- Keipaig, ©. 28. — Dictionnaire tech- 
nologi Ton 8. Paris, Tome 13, p. 230. — Nosban, Manuel du menui- 
sier, Tome L, Paris 1829, p, ’997. — Paulin Desormeaux, Art du 
menuisier, 4. "Paris 1829, p. 114. 
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andern Hälfte ftoßen die beiden Stüde Hirn an Hirn mit einer geraden Querfuge 
jtumpf an einander. 

3) Mit Nutbzapfen und Shmwalbenjhmwänzen. Die beiden Stüde 
greifen auf eine gemwiffe Länge mit der halben Dide über einander; die Dirnenden 
find wieder zur Hälfte ihrer Dide über die ganze Breite von außen ber abgelegt, und 
bilden jedes einen jogenannten Zapfen (tenon, tenon), welder eine gleichgeitaltete 
Aushöhlung (Muth) des andern Stüdes füllt; die auf einander liegenden breiten 
Flächen der zwei Holzftüde greifen mit Schwalbenihwänzen in einander. 

4) Mit Nuthzapfen und Heil (trait de Jupiter, scarf and key). Die 
Form der Theile einschließlich ihrer Zapfen (welche aber hier ein Drittel der Gejammt- 
Holzdide einnehmen) ift ähnlich wie bei Nr. 3; jedoch fehlen die Schwalbenichwänze, 
dagegen geht quer mitten durch die Längenfuge ein Keilloch, in welches ein einfacher 
oder doppelter Keil (clef, key) eingeichlagen wird, der die Zapfen kräftig in die Nur 
then eintreibt, und deffen hervorragende Enden nachher in der Ebene der äußeren 
Holzflähe abgelägt oder weggeftochen werden. Dieje Verbindung wird 3. B. bei 
Treppenwangen angemwendet. 


b) Zujammenfügungen nad der Breite (um 3. B. mehrere Dielen zu einer 
Tafel zu vereinigen). Dabet laufen die Faſern der vereinigten Stüde parallel. 

5) Stumpfe geleimte Fuge (joint plat). Die mit der Fugbant (S. 709) 
recht gerade abgerichteten Kanten der Dielen werden flab an einander gelegt und durch 
Leim verbunden. Bei Tiihblättern und dgl. üblich, ſofern diefe Arbeiten im Gebraud 
nicht der Näſſe ausgejegt find, 

6) Verbindung mit Nuth und Feder (assemblage A rainure et lan- 
guette, groove and tongue-joint). Unter Nuth (rainure, groove) verfteht man eine 
rechtwinklige Furche oder Rinne, welche in dem gegenwärtigen alle mitten auf der 
Kante des einen Bretes, nach der ganzen Länge defjelben hinlaufend, angebradt wird. 
Die Feder (languette, tongue) iſt eine auf der Kante das andern Bretes befindliche, 
da3 mittlere Drittel der Kantenbreite einnehmende, der Nuth gleichgeftaltete und in 
diefelbe genau paſſende, leiitenförmige Hervorragung. Nuth und Feder werden durd 
Leim verbunden, und man fieht ihre Geftalt natürlich nur an den Hirnenden, dage 
gen auf jeder der zwei Flächen des Holzes nur eine einfache gerade Fuge. Sind meh- 
rere Breter auf diefe Weije zu verbinden, jo erhält jedes derjelben auf einer Kante 
eine Nuth, auf der andern eine Feder; die beiden äußerjten au&genommen, von wel« 
chen das eine bloß eine Nuth, das andere bloß eine Feder bekommt. Man jagt von 
den auf jolche Weije verbundenen Holztheilen, fie jeien genuthet (raine, grooved) 
und gefedert (languette, tongued). Nuth und Feder fönnen übrigens auf ver- 
jchiedene Weije angewendet werden. In dem einfachſten Falle wird die Kante des 
einen Bretes mit der Nuth verjehen, und auf der Kante des andern die Feder (der 
Spund) aus dem vollen Holze ausgearbeitet. Dieſes Verfahren (Spunden, 
bouveter, genannt), welches bei Fußböden geringerer Art, Tiihblättern und manchen 
anderen Arbeiten üblich ift, giebt zwar eine dichtere und haltbarere Verbindung, als 
das ftumpfe Zulammenleimen (Nr. 5), fichert aber nicht gegen das Werfen des Holzes, 
weil die Richtung des Faſerlaufes in allen Theilen gleich ift, geitattet fein jehr ge 
naues Aneinanderpaljen der Hölzer (d. h. giebt feine ganz feine Leimfuge), und hat 
den Nachtheil, daß die nußbare Breite der Dielen um die Breite des Spundes ver- 
ringert wird. Aus Ießteren beiden Gründen ändert man e3 oft auf die Weile ab, 
dab man beiden Dielen eine Nuth giebt, und zwiſchen diejelben die jeder als eine 
bejonders zugelchnittene und mit der Rauhbank gehörig behobelte Leifte einlegt. So— 
fern eine jolhe eingelegte Feder (languette rapportee) aus Längenholz — 
im Faſerlaufe übereinjtimmend mit den zu verbindenden Dielen — geſchnitten wird, 
vermindert fie nicht die Gefahr des Werfens. Die beſte Art (welche bei guten Fuß— 
böden, bei Hausthüren, manchmal bei Tiichblättern u. |. w. angewendet wird) beſteht 
deshalb darin, die wie vorhin eingelegte Feder aus Querholz zu fchneiden, jo daß ihre 
Faſern gegen jene der verbundenen Dielen rechtwinklig liegen (Hirnfeder); denn 
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hierdurch läßt fih in gemiliem Grade dem Werfen der Holzfläche entgegenwirken 
(S. 627). — Da bei der Verbindung durch eine eingelegte TFeder überhaupt, die Dielen- 
Kanten vor dem Nuthen jehr gerade und eben abgefügt werden lönnen, jo ift man 
im Stande, die fihtbare Leimfuge außerſt fein zu erhalten. 

Zur Ausarbeitung geipundeter Dielen dienen die Spundhobel (bouvets, 
grooving planes, slit-deal planes)#), welche paarweile zufammengehören, nämlid ein 
Nuthhobel (bouvet A rainnre, bouvet femelle, grooving plane) und ein Feder. 
bobel, Spundhobel (bouvet & languette, bouvet mäle, tongue-plane). Beide 
untericheiden fih von einander mweientlich nur durch die Geftalt des Eilens (grooring 
iron) und der Sohle. Bei dem Nuthhobel ift das Eiſen nur jo breit an der Schneide, 
als die Nuth ausfallen joll, und die Sohle nod etwas jchmäler, aber (damit fie dem 
ungeachtet gehörige Feſtigleit befigt) au& einer in den hölzernen Kaſten eingelaffenen 
eifernen Schiene (Zunge, languette) gebildet. An dem Epundhobel oder Federhobel 
hat das Eiſen in der Mitte feiner Schneide einen tiefen Ausſchnitt, wodurch es gabel» 
artig in zwei gerade Schneiden getheilt erjcheint, welche zu beiden Seiten das Holz 
wegarbeiten, zwiſchen fih aber eine den Spund bildende Hervorragung unverjehrt 
ftehen laflen; oder es werden zwei getrennte, in dem entiprechenden Abjtande neben 
einander ftehende Eifen angebradt. Beide Hobel find mit einem Baden (joue) an 
einer Seite verſehen, wodurd fie ohne Mühe in unveränderlicer gerader Richtung 
längs der Diele fortgeführt werden können. Zu großer Arbeit hat man einen langen 
Spundhobel, der von zwei Arbeitern an Handgriffen bewegt wird und Nuth- und 
Federeiſen neben einander enthält, jedoh mit der Schneide nad entgegengeiegten 
Richtungen geitellt. Diefer Hobel bearbeitet demnach zwei Dielen zugleih, giebt der 
einen die Nuth, der andern die Feder, und jchneidet mit dem einen Eiſen im Vorwärts— 
gehen, mit dem andern im Zurüdgehen. Eine andere eigenthümliche Einrichtung ber 
fteht darin, daß der Federhobel, dur Bededung der einen jeiner zwei Schneiden mit« 
telft einer aufgeichobenen Leifte, als Nuthhobel brauchbar, folglich der bejondere Nuth- 
bobel überflüjfig gemadht wird?). 

Zum Nutbhen (rainer, grooving) folder Dielen, welche mittelft eingelegter 
Federn verbunden werden, wendet man entweder den ſchon bejchriebenen Nuthhobel 
an, oder einen andern, der aus zwei Theilen beiteht, indem der Baden oder An— 
ſchlag (fence) von dem Hobelkaften getrennt ift, und durch zwei hölzerne Schrauben 
mit doppelten Muttern (jeltener durch vierfantige Riegel, stem, mit fleilen) in grö« 
Bere oder geringere Entfernung von demjelben geftellt werden kann, jo daß «3 möglich 
wird, der Nuth einen beliebigen Abjtand von dem Rande der Diele zu geben (Nut dr 
bobel mit Stellung, bouvet brise, bouvet de deux pièces, bouvet & &carte- 
ment, plough, screw plough)®). Man bat immer zu einem foldhen Hobel einen Sag 
von acht oder zwölf Stüd verichieden breiter Nutheifen (plough bit), von welchen 
man das der beabfichtigten Breite der Nuth entiprechende auswählt und in den ſtaſten 
einjegt. Die Tiefe der Nuth wird entweder durch die Höhe der Zunge (j. oben) 
für alle Mal beftimmt, oder man verfieht den Hobelkaſten mit einem beweglichen 
eifernen Anlauf (stop), welcher, je nad) der ihm gegebenen Stellung, das Eindringen 
des Eijens über eine gemwifje Tiefe verhindert. Auf dieſe Weije können alfo Nuthen 
von beliebiger Tiefe mit dem nämlihen Hobel bervorgebraht werden (bouvet & 
approfondir), 

Zum Zufchneiden der einzulegenden Federn aus einem in der paflenden Dide 
gehobelten Brete bedient man ſich vortheilhaft (jtatt der Säge) eines mit meſſerarti⸗ 
gem Schneideifen verjehenen Werkzeuges — (Federihliger)‘) — weldes im We- 





Technolog. Encyllopädie, VII. 504, 505. — Polyt. Mitteilungen, II. 130. 

R\ Polyt. Mittheilungen, II. 131. 

2) MWerkzeu —— S. 209. — Technolog. Encyklopädie, VII. 506. — Polht. 
Gentr. 1856, ©. 601. — Polyt. Journ., Bd. 94, ©. 185. — Brevets 1844, 


I. 10, 18. 
4) Polyt. Mittheilungen, II. 133. 
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fentlihen dem Schneidmodel (5.686) ähnlich, aber nach der äußeren Form eines Ho» 
bels gebaut iſt. 

Man wendet oft Maſchinen an, um an Fußbodendielen u. dgl. Spunde und 
Nuthen auszjuarbeiten (machine A bouveter). Solche VBorridtungen arbeiten theils 
felbftändigt), theils werden fie mit Hobelmafchinen verbunden, durch welche man gleichzeitig 
die Fläche der Breter abbobeln läßt (S. 719). Die Bildung der Nuth wie der Feder 
lann auf dreierlei Weile geichehen: a) Mittelft jcheibenförmiger (75 bis 300 mm im 
Durchmeſſer haltender, 1500 bis 2000 Mal in einer Minute umlaufender) Schneidföpfe, 
auf deren Randfläde 2 oder 3 Schneidzähne hervorragen, welche die Geftalt eines Nuthe, 
beziehungsweiie eines Feder⸗Hobeleiſens haben. b) Mittelft Fräſen, d. H. rundum jägen- 
artig gezahnter Scheiben, welche Kreisfägen ähnlih, nur viel dider find. Für die Nuth 
dient eine foldhe Fräſe, deren Dide glei der Breite der gewünjchten Nuth ift; zur Weder 
fiten zwei derartige Fräſen auf gemeinfchaftlicher Achſe, jo weit von einander entfernt als 
die zwifchen ihnen ftehen bleibende Fyeder verlangt. c) Mittelft Kreisfägen: Die zu bes 
arbeitende Diele liegt horizontal auf einem Wagen oder Schlitten, mit welchem fie den 
Eägen entgegengeführt wird. An der einen Seite derjelben ftellen fünf gleichzeitig thätige 
eine Kreisfägen die Feder dar. Zwei diefer Sägen, A, B, auf gemeinſchaftlicher vertifaler 
Achſe angebraht, machen zwei Schnitte parallel zu einander und zu den breiten Flächen 
der Diele; die dritte, C, und vierte, D, Fhneiden die Diele rechtwinklig zur breiten Fläche 
in einer gemeinichaftlichen Vertitalebene von oben und unten je auf einDrittel der Dide 
ein; die fünfte, E, madt einen Schnitt parallel zu den eben erwähnten, um die äußere 
ſchmale Randfläche der Feder abzugleihen. Auf der anderen Seite der Diele, wo die Nuth 
zu bilden ift, arbeiten: eine Säge wie E zur Abgleichung der Fugenfläche; zwei Sägen 
wie A, B, welche die Seitenwände der Nuth einjchneiden, und eine fi raſch umdrehende 
Scheibe mit mehreren Schneiden von der Form der Nuthhobeleifen, um das zwijchen eben 
erwähnten Sägenſchnitten ftehende Holz herauszunchmen. 

7) Verbindung mit gebobrten Zapfen (assemblage & clef). Bei der Ver: 
bindung dider Breter (Bohlen), beionders an im Freien ftehenden Arbeiten, pflegt 
man auf den fich berührenden Kanten paarweiſe genau gegenüberjtehende, länglich 
vieredige Löcher auszuftemmen und in dieje rechtedige, ziemlich ftarfe Bretchen von 
bartem Holze einzuleimen, welche fo zugeichnitten find, daß ihre Falern rechtwinklig 
gegen jene der Hauptitüde laufen. Jedes joldhe Brethen (Zapfen, clef) liegt halb 
in der einen, halb in der andern Bohle, und da e8 tiefer eingreift al3 eine Feder 
(nah Nr. 6), jo gewährt diefe Verbindung größere Feſtigkeit, indem fie zugleich kräf— 
tiger dem Werfen entgegenwirft. Nah dem Zujammenjegen des Ganzen bohrt man 
an den Orten, wo inmwendig die (natürlich nicht fichtbaren) Zapfen liegen, mehrere 
Löcher durch und durch, und treibt in dieje hölzerne Nägel ein. 

8) Verbindung mit Dübeln. — Die Kanten werden wie bei Nr. 5 abgefügt 
und ftumpf an einander geleimt; jedoch bohrt man in beide von 300 zu 300 oder 
400 zu 400mm Entfernung runde Löcher, und leimt in diefe runde hölzerne Zapfen 
oder Nägel (Dübel) ein, welche, wie die Zapfen bei Nr. 7, halb in dem einen, halb 
in dem andern Brete jteden. 


c) Zufammenfügungen in gleiher Ebene, wobei die Fajern der 
Holzjfttüderehtwinflig gegen einander laufen. 

9) Diefer Fall fommt bejonders bei dem Anfegen der jogenannten Hirnleir 
ften, assemblage à emboitage (5. 627) vor. Die (gewöhnlich ſelbſt wieder aus 
mehreren Bretern, nad Nr. 5 oder 6, zujammengejegte) Tafel wird an den Hirn⸗ 
Enden mittelit des Federhobels (S. 764) mit einer Feder verjehen, weldhe in eine 
Nuth der Hirnleifte eingreift. Sehr gewöhnlich giebt man diejer Feder an einigen 
Stellen 50 bis 70mm breite Verlängerungen (Zapfen), welche in paſſenden Löchern 
der Leite ganz durch diejelbe hindurch geben; allein ſolche Hirnleiften mit 
Zapfen find fait mehr ſchädlich al3 nüglich, indem die Zapfen die Zufammenziehung 
(das Schwinden) der Bretflähe als Ganzes verhindern, jomit die Trennung der 





3) Genie ind,, T. 26, p. 7. — Polyt. Yourn., ®d. 170, S. 31. — Polyt. Eentr. 
1863, ©. 1206. — Hütte 1863, Taf. 35. — Atlas IV., Taf. 16. 
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einzelnen Breter von einander und die Entitehung von Spalten zwiſchen denielben 
veranlaffen. — Soll man die Hirn-Enden der Leijten nicht jehen, jo werden dieje an 
beiden Enden nach einwärts jchräg. (unter dem Winkel von 45°) abgeichnitten und an 
da3 entiprechend ausgeichnittene Dirn-Ende der Tafel angepaßt, wobei Nuth und Fe— 
der fih auf der fchrägen Linie fait bis an die Spige hinaus fortjegen (Hirnlei- 
ften mit Gehrung). 

10) Füllungen (panneaux, pannels, S. 6%). Größere Holzflächen (Thüren, 
Rüdwände von Schränken, Wanbdbefleidungen ıc.) werden jehr gewöhnlich, theils der 
Zierlichkeit halber, theil3 um dem Werfen entgegenzumirken, aus einem Rahmenmwerf 
(Rahmholz, bäti) gebildet, in deſſen vieredige Deffnungen oder Felder man Ta- 
feln (Füllungen) einiegt; wobei aljo die Faſern der legteren "auf zwei Seiten 
parallel mit jenen de3 Rahmbolzes, und auf zwei Seiten rechtwinklig gegen biejelben 
laufen. Das Rahmbolz erhält nah innen rings herum eine Nuth, in weldhe der 
janft abgeichrägte Rand der Füllung einpaßt, jedod ohne darin verleimt zu werden 
(vergl. ©. 715). — Welentlich diejelbe Anordnung fommt bei den getäfelten oder 
Parket-Fußböden vor, nur daß bier das Rahmholz und die Füllungen (PBar- 
fet-Tafeln) zulammen eine ununterbrocdhene Ebene bilden müſſen, weshalb legtere 
an den Rändern nicht eine jchräge Platte, jondern eine ganz in das Rahmholz ein« 
tretende Feder befommen. 

d) Zufammenfügungen unter einem Wintel, in einerlei Ebene 
(bei Rahmenmwerf u, dgl.). 

Es find bier drei Fälle zu unterjcheiden. Zwei lange und verhältnikmäßig 
ihmale Holzftüde können nämlich mit einander verbunden werben: 


aa) jo, daß fie in einen (meiftentheil3 rechten) Winkel zufammenlaufen, über 
welchen feins von beiden hinaus reiht (Edverbindungen). 


11) Aufblattung, Zujammenblatten (assemblage à demi-bois, ass. 
à moi-bois, rebating). Die einfachſte und am leichteften auszuführende Art, welche 
aber auch am wenigften Feſtigkeit und jchönes Anjehen gewährt, daher nur bei ge- 
ringer Arbeit Anwendung findet. Die beiden zu vereinigenden Stüde (3. B. Leiſten 
eines Rahmens) werden an dem Ende auf die halbe Dide rechtwinklig eingejchnitten und 
abgejegt, dann auf einander gelegt, verleimt und mit hölzernen Nägeln befeftigt. 
Defterd wird das jo zugerichtete verbünnte Ende (dad Blatt, patte) bes einen 
Stüdes unter einem Winkel von 45° abgeichnitten, wodurch e3 die Geftalt eines recht- 
winkligen Dreiedes erhält, und dagegen das andere Stüd nur in eben der breiedigen 
Form ausgeftemmt. Die beiden jchrägen Kanten pafjen dann an einander und bil« 
den auf der einen Seite der Arbeit (nämlich der vordern) eine jchräge Fuge, welche 
von der innern nach der Außern Ede läuft JZujammenblatten aufdie Geh 
rung). Hierdurch erhält die Arbeit das Anjeben, als ob die Holzfaſern fih um bie 
Ede ohne Unterbrehung berummenbdeten, und die Fuge wird viel weniger ftörend, 
als wenn fie quer vor ben Faſern des einen Beitandtheiles herläuft; deshalb find Ver- 
bindungen auf die Gehrung bei allen jorgfältig gearbeiteten Gegenjtänden unerläßlich. 


12) Ede mit tumpfer Gehrung (assemblage d’onglet, assemblage en 
biaisement, mitred quoin). Beide Theile werben dur ihre ganze Dide hindurch 
nad) der Gehrung abgeichnitten (d. b. jo, daß ber Schnitt mit der einen langen Kante 
einen Wintel von 45° und mit der andern einen Winkel von 135° bildet); dann mit 
der Abſchrägung an einander gelegt, verleimt und allenfalls durd ein paar hölzerne 
Nägel zufammengebeftet. 

Diefe Verbindung ift ex leicht zu machen, aber nicht feft, und daher zweckmäßig 
nur in folden fällen anwendbar, wo die verbundenen Stüde noch” außerdem eine Be— 
feftigung erhalten (3. B. Thürverfleidungen, Goldleiften auf Bilderrahmen, Gefimje an 
Schränken u. dergl.). Zur richtigen und ſchnellen Ausführung derjelben gebraucht man 
verjhiedene Hülfswerkzeuge: das Gehrmaß (S. 679) oder zumeilen das Gehreifen 
(S. 690) um die Schrägung vorzuzeichnen; eine eigene Vorrichtung um Keiften ohne 
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Vorzeihnung richtig nach der Gehrung abzujägen (mitre sawblock)*); die Behrungs- 
ftoßlade (S. 707) zum Abhobeln der Gehrungsflähen, wobei auch wohl ein bejonderer 
Gehrungshobel (mitre plane)?) Anwendung findet. Neuerdings hat man Gehrungs- 
ftoßlade und Gehrungshobel zu einer Heinen handlihen Gehrungsmajdine®) vereinigt. 

18) Stumpf zujammengeihligte Ede (assemblage en enfourche- 
ment). Das eine Stüd wird von der Hirnjeite aus gabelartig und jo tief eingelägt 
und ausgejtemmt, als die Breite de3 andern Stüdes vorjchreibt; letzteres aber von 
beiden Flächen aus abgelegt, jo daß nur das mittlere Drittel der Dice (aber in voller 
Breite) al3 ein Zapfen ftehen bleibt, welcher jenen Gabeleinjchnitt (den Schlig, 
(enfourchement) ausfüllt. Leim und hölzerne Nägel dienen zur Befeftigung. Oft 
giebt man dem Zapfen nicht die volle Breite des Stüdes, woran er fich befindet, jon- 
bern läßt ihn zwar auf der äußeren Seite der Ede mit der Kante jenes Stüdes in 
gerader Linie fortlaufen, bringt dagegen auf der inneren Seite einen rechtwinkligen 
Abjag an, welder ſich an die innere Kante des mit dem Schlitze verjehenen Stüdes 
anlehnt. Iſt das zu verbindende Holz did, jo bringt man an dem einen Beitandtbeile 
zwei Sclige, und an dem andern zmwei entiprechende Zapfen an. 

14) Zujammenjdligen auf die Gehrung (assemblage A bois de 
fill). Um bei geichligten Eden eine (wie bei Nr. 11 und 12) nad der Gehrung jchräg 
laufende Fuge zu erhalten, fann man auf verjchiedene Weile verfahren, je nachdem 
die Gehrung nur auf einer Seite oder auf beiden Seiten beabfichtigt wird. Im 
eriten Falle wird nur eine Seite des Schliges unter 45° abgejchnitten, und der dazu 
gehörige Abſatz des Zapfens in gleicher Weile ſchräg angelegt, Im zweiten Falle ver- 
richtet man das Nämliche auch auf der andern Seite. — Iſt von den zwei zu einer 
Ede zu verbindenden Stüden das eine breiter als das andere, jo läuft die Gehrungs- 
fuge natürlich von dem inneren Winkel nicht nad) dem äußeren, jondern nad) einem 
Punkte auf der Außenkante des ſchmalen Stüdes, welcher um den Unterjchied der Breite 
von dem Außeren Wintel entfernt ift (assemblage & fausse-coupe). 

Wenn bei zulammengeichligten Eden eine Kehlung (ein fogenannter :Hobel) 
auf dem Rande angebracht ift, jo muß diefe, um ohne Unterbrehung über die Ede 
herum fortzulaufen, jedenfall auf die Gehrung zujammengefügt jein, jelbit wenn 
dies mit dem glatten Theile der Arbeit (wie nad Nr. 13) nicht der Fall ift (assem- 
blage d’onglet), 


15) Verzapfung, gezapfte Ede (assemblage A mortaise, mortising), 
Geichligte Eden haben nicht die größte mögliche Feftigfeit, weil der Zapfen in dem 
Schlige nur an drei Seiten von Holz umgeben ijt. Beſſer in diefer Beziehung, aber 
auch mühſamer zu verfertigen, ift die Verbindung durh Zufammenzapfen. In 
dem einen der zu verbindenden Stüde wird quer durch, nahe am Ende, ein länglich 
vieredige8 Zapfenloch (mortaise, mortise, mortice) mittelft des Lochbeitels aus- 
geftemmt; das andere Stüd wird durch Säge und Stechbeitel oder vermittelft bejon- 
derer Abjegjägen, Zapfenjägen Iganz allein (vergl. S. 702, 703) auf allen 
vier Seiten rechtwinklig abgeſetzt, ſodaß der dadurch gebildete, in das erwähnte Loch 
pallende Zapfen (tenon, tenon) ein vierjeitiges Prisma darftellt, defjen Breite und 
deſſen Dide geringer find, als Breite und Dide des Stüdes, woran er fidh befindet. 
Die rings um den Zapfen befindliche, gegen denſelben rechtwinklige Fläche (dad U b- 
gejege, die Brüftung, Achſel oder Schulter, arrasement, shoulder) lehnt 
fih an das Holy, welches den Umfang des Zapfenloches begrenzt. Von der geichligten 
Ede unterjcheidet fih die gezapfte, wie man fieht, mejentlih dadurd, daß der Schlig 
eine am Hirn» Ende offene Vertiefung, dad Zapfenloch hingegen eine auch an diejer 
Seite durch einen Theil des Holzes (&paulement) gefchloffene Deffnung ift. Die eben 
beichriebene Form de3 Zapfens, wobei derjelbe auf allen feinen vier Seiten eine 


1) Polyt. Gentr. 1848, ©. 296. 
2 — Mittheilungen, II. 134. — Holtzapffel, II. 481, 
ß utſche Ind.»Btg. 1873, ©. 3835. 
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Schulter bildet, erleidet manderlei Abänderungen. So wird oft ber Zapfen nur auf 
drei, oder gar nur auf zwei (einander gegenüber ftehenden) Seiten abgejegt. Manch— 
mal macht man einen Theil des Zapfens fürzer al3 das Uebrige, jodak dieſer Theil 
nicht ganz durch das zweite Holzſtück hindurchgebt, ſondern nur auf eine gewiſſe Tiefe 
in eine an das Zapfenloch anftoßende nuthartige Aushöhlung eintritt Nutbzapfen). 
Bei jehr didem Holze bringt man wohl zwei Zapfen und zwei Hapfenlöcdher neben 
einander an, um 'eine vielfältigere Berührung und daher feiteres Zulammenbalten 
beider Beitandtbeile zu erreihen. — Ueber die Anbringung der Gehrung und eines 
Hobels bei verzapften Eden gilt das, was hiervon unter Nr. 14 gejagt ift. 

bb) jo, daß von den zwei verbundenen Stüden das eine zu beiden Seiten über 
das Hirn-Ende des andern hinausragt, aljo die Verbindung die Form eines T hat 
(wie 3. B. bei einer Reißichiene, bei einem Rahmen, der durch Sproſſen in Felder ge 
theilt ift, ꝛc.). | 

Verbindung mit Shwalbenihmwanz (queue d’aronde, queue d’hironde, 
queue d’ironde, dovetail), Das Ende des einen Verbandftüdes wird ſchwalben— 
ihwanzförmig zugerichtet und in eine gleichgeitaltete, auf der Fläche des anderen 
Stüdes befindlihe und am Rande defjelben ſich öffnende, Vertiefung eingeleimt. 
Sollen auf beiden Seiten die zwei Beitandtbeile (gleiche Dide derjelben vorausgejegt) 
mit einander eben jein, jo erhält der Schwalbenſchwanz nur die halbe Dide des 
Stüdes, an welchem er fich befindet. 

17) Eingeſchobene Gratbleiite, Verbindung aufden Grath. 
— Pei Grathverbindungen überhaupt (deren auch noch weiterhin gedacht ift, ſ. N. 28) 
wird das eine der beiden Holzitüde mit einer Furche oder Vertiefung verjeben, deren 
zwei Seitenwände dergeftalt jchräg gegen die Oberflädhe find, dak fie nad innen zu 
divergiren. Das andere Stüd wird der Furche entiprechend gebildet und im diejelbe 
(ihrer Länge nach) eingeihoben. Das Ganze hat große Achnlichkeit mit der Verbin« 
dung durch einen Schwalbenſchwanz, und unterjcheidet fih von demielben eigentlich 
nur dadurd, daß legterer immer furz, der Grath aber oft von bedeutender Länge ift 
(wobei unter Länge jene Richtung gemeint ift, welche durch eine mit beiden jchrägen 
Flächen parallele Linie angegeben wird). Zur Ausarbeitung des Grathes dienen be 
fondere Werkzeuge, nämlib die Gratbjäge (©. 701), der Grundhobel und 
der Grathhobel. Mit der Grathiäge werden, um die Vertiefung (den einger 
Ihnittenen Grath, groove) zu bilden, zwei Linien für die Ränder derjelben 
eingeichnitten, worauf man das zwiſchen diejen befindliche Holz mit Stemmeijen oder 
Etechbeiteln herausjticht und das Innere der Vertiefung mittelft des Grundhobels 
(guimbarde, router plane, routing plane, old woman’s tooth) ebnet, gründet. 
Letzterer enthält ein faft rechtwinklig gebogenes Eifen, von der Geftalt eines L, wo 
an dem Ende des horizontalen Theiles die Schneide fih befindett), Die jchrägen 
Flächen an dem Holzitüde, welches in die Vertiefung eingeſchoben wird (den anger 
ftoßenen Grath, key) bringt man mittelſt des Grathhobels (dovetail 
plane) hervor, welcher eine dreijeitige jpigminklige Furche ausarbeitet und ‚daher zu* 
erit auf der einen, dann auf der anderen Seite des Grathes angewendet werden muß. 
Die Sohle de3 Grathhobels ift der Breite nach abgedacht, wie die Schrägung der 
Trläche, welche damit gebildet werden joll, es erfordert; er hat einen Baden oder An- 
ſchlag, mittelft deſſen er richtig längs der ante des Holzes bingeführt wird. Defterd 
verjieht man ihn auch mit einem Vorjchneidmeiler, welches die Linie einjchneidet, bis 
zu welcher das Holz weggehobelt werden muß. Wenn fein jolches Meſſer vorhanden 
ilt, jo wird mittelft des Schnigers aus freier Hand vorgejchnitten, damit fein Ein- 
reiben in da& dem Grathe benachbarte Holz durch die rajche Wirkung des Hobel» 
eiſens ftattfinden kann. — Es ergiebt fich beinahe von jelbit, daß von den zwei durch 
einen Grath zuſammengeſetzten Holzitüden jenes, deffen Hirn-Ende in der Verbindungs— 
ftelle Tiegt, den angejtoßenen Grath erhält, und das andere den eingeichnittenen. 


1) Technolog. Encpflopädie, VII. 509. 
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18) Berzapfung, Verbindung durd einen ftumpien Zapfen. 
— Stimmt mit Wr. 15 überein, bis auf den Umijtand, daß der Beitandtheil, in 
welchem fih das Zapfenloch befindet, zu beiden Seiten auer über das Dirnende des 
Zapfens fich verlängert. Der Zapfen wird, wenn das Holz dünn ift, nur auf zwei 
einander gegenüber jtehenden Flächen abgelegt; bei ftarfem Holze auf allen vier 
Seiten. — Läuft auf den Seiten der einipringenden Winkel, welche die verbundenen 
Holzitüde mit einander bilden, eine Kehlung herum, jo muß Diele jederzeit auf die 
Gehrung zulammengepaßt werden, wie bei Nr. 14 angegeben ilt. 

19) Zapfen mit Heil (tenon passant). Der (auf allen vier Seiten abge 
jegte) Zapfen gebt ganz dur das Zapfenloh hindurch, ragt jenſeits deſſelben noch 
bervor, und wird bier mitteljt eines auer dur ihn eingetriebenen Keiles (clef) ber 
feftigt, dagegen in dem Loche nicht verleimt. Bei Majchinengeftellen, wo die verbun- 
denen Theile oft wieder von einander getrennt werden müſſen, tit dieje Verbindung 
allgemein üblich. 


ec) jo, daß die beiden Holszftüde fich gegenfeitig durciegen, alio ein Kreuz bil- 
den (Kreuzgverbindungen); ein fall, der bei Sproiien an Fenſterrahmen 
u, dergl. vorkommt. 

20) Ordinäres Sprofjenfreuz. Jede der beiden Sprofjen wird bis 
auf die halbe Dide und jo breit eingeichnitten, dab der undurdichnittene Theil der 
anderen Sproſſe genau darin Plag findet. Dieler Fall ift mit Nr, 11 nahe verwandt. 

21) Kreuz einer geleblten Sprojje Wenn die fih durchfreuzenden 
Sproffen mit einer Kehlung verjehen find, die wie immer in den Winfeln auf die 
Gehrung zufammenftoßen muß, jo erhält die eine Sproſſe ein quer durchgehendes 
Zapfenloch, und die andere Sproffe beſteht aus zwei mit Zapfen verjehenen Theilen, 
welde von den entgegengelegten Seiten in das Loch geihoben werden, ſodaß die 
Hirn-Enden der Zapfen mitten im Inneren des Loches an einander ftoßen. 


e) Zufammenfügungen unter einem Wintel in verjhiedenen Ebenen 
(welche meiſtentheils rechtwinklig gegen einander find). 


aa) Edverbindungen, bei Schiebladen und allen kaftenförmigen Bebhält- 
niſſen überhaupt. — Die Zufammenfügung geſchieht hier durh Zinfen, Zujam- 
menzinfen (assemblage à queues d’aronde, dovetailing)!), Man verjteht unter 
einer Zinke (queue d’aronde, dovetail) eine ſchwalbenſchwanzförmige Hervorragung, 
welche an dem Dirn-Ende eines Bretes ausgearbeitet wird, und in eine gleichgeitaltete 
Vertiefung an dem Ende des mit jenem minfelrecht zu vereinigenden Bretes einge 
paßt wird. Je mehr Fleiß auf die Arbeit verwendet wird, deito mehr Zinfen bringt 
man auf einer beitimmten Länge der Dirnfante an. 

22) Ordinäre Zinken (queues d’aronde percees, common dovetails, 
ordinary dovetails). Bei Pad-Fiften, Schiebladen und anderer geringer Arbeit. — 
Die an dem einen Beſtandtheile befindlichen Zinken geben durch die Die des andern 
ganz hindurch; man fieht alio zu beiden Seiten der äußeren Ed-flante Theile von 
Hirnholz. 

23) Zinken mit Gehrungskante. Den vorigen völlig gleich, bis auf 
den einzigen fleinen Unterichied, daß auf den jchmalen Endflächen der Ede (4. B. bei 
einer Schieblade auf dem obern Rande) die zur Ede vereinigten Beitandtheile auf die 
Gehrung zufammengeichnitten find, indem die Fuge ichräg von dem inneren Winkel 
nach dem äußeren läuft, während fie bei Nr. 22 in der Verlängerung ber inneren 
Kante des einen Theiles quer über die Dide des anderen Theile fortgebt. Die Geh- 
rungslante hat den Vorzug des ſchönern Ausſehens für fich. 

24) Gededte Zinken (ldap dorvetails). Die Zinten nehmen in dem einen 
Beitandtbeile nur die inneren zwei Drittel oder drei Viertel der Tide ein, und es ift 
demnach gerade jo, al3 ob man die eine Außenfläche einer durch ordinäre Zinten 

1) Holtzapffel, II. 717. 
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verbundenen Ede mit einem aufgelegten Holzblatte zugededt hätte, um die Hirnjeite 
des zweiten Beitandtheiles zu verbergen. Bei Schiebladen wird der vordere Theil 
mit den beiden Seitentheilen auf dieje Weile verbunden, weil man vorn nicht3 von 
den Zinken jehen darf. 


25) Zinten auf die Gehrung (queues perdues, queues recouvertes, 
mitre-dovetails). Die Zinken werden in beiden Beftandtheilen nur auf %, oder ®/, 
der Dide, von innen heraus, ausgearbeitet; der Reft der Holzdicke bildet mithin auf 
beiden äußeren Flächen eine Dededung von der unter Nr. 24 erwähnten Art, und 
da dieſe auf die Gehrung zufammengefügt ift, jo fällt die Fuge in die äußere Wintel- 
kante der Ede, wonach weder inwendig noch auswendig eine Spur von den Zinten 
zu jehen iſt. Diefe Art des Zufammenzintens ift in der Ausarbeitung am mühlam- 
ften, im Anjehen aber die jchönfte und kommt deshalb nur bei feinen Gegenftän- 
den vor, 


Bei Verfertigung der gemeinen oder unbedeckten Zinten (Nr. 22, 23) werden bie 
erforderlichen ſchrägen Einfchnitte mittelft der Säge (am beften eines Heinen Fuchsſchwanzes, 
dovetail saw, ©. 700) gemadt, dann die dazwiſchen befindlichen Holztheile thunlichft 
mit einer Schweiffäge (S. 698) herausgejchnitten, endlich die fo gebildeten Bertiefungen 
dur Ausftemmen vollendet. Für gededte Zinfen (Mr. 24) ift auf dem einen Beltand- 
theile, und für Gehrungszinfen (Nr. 25) auf beiden Beftandtheilen, die Säge unan- 
wendbar, weil die Vertiefungen nicht ganz durd die Holzdide durchgehen: in diefen Fällen 
bleibt man alſo auf Anwendung des Siechbeitels oder Stemmeijens beſchränkt. — Zur 
Ausarbeitung ordinärer Zinken an Padtiften hat man Mafchinen erfunden!),, Die 
ſchrägen, paarweife neben einander ftehenden Seiteneinſchnitte werden z. B. durch Kreisſägen 
gemadt; dann wird die Grundlinie der Zinkenausſchniite ebenfalls mittelft Kreisfägen (die 
aber entiprechend fein find) oder mit Zylinderjägen durchgefchnitten, jodak der Holzlörper, 
welcher an der Stelle eines jeden zu erzeugenden Ausjchnittes fich befand, als Ganzes 
berausfält. Auch bat mar Fräsmaſchinen?) zur Ausarbeitung der Zinken in An— 
wendung gebradt. — Eine Bereinfahung der ordinären Zinken dadurch, dak man fie 
mit jchrägen parallelen Seitenflähen (ftatt keilförmig) Herftellt ®), ſcheint ſich mehr durd) 
leichtere Unfertigung als größere Feſtigleit zu empfehlen. 

Als Edverbindung bei Heinen und leichten Käftchen gebraucht man nicht jelten, 
jtatt der Zinken, 


26) die folgende Zufammenfügungsart (mitre and key): Die zu verbindenden 
Wände werden zuerft auf jtumpfe Gehrung zufammengeleimt (Nr. 12); dann macht 
man in beliebigen Abftänden auf der äußeren Edfante querüber mehrere Sägen- 
ichnitte, wechlelmeife in aufwärts und abwärts geneigter Richtung, und leimt in bieje 
fleine Stüdhen von Furnür ein, deren hervorragende Theile zulegt meggepußt 
werden. 


bb) Verbindung über Hirn (bei Abtheilung eines von Wänden einge- 
ſchloſſenen Raumes durch Scheidewände). 


27) Verbindung mit Zapfen; meientlich gleih mit Nr. 18. — Es jei 
3. B. zwiichen zwei jenfrechten Bretern ein horizontales Bret zu befeitigen. Die En- 
den des legteren werben jo ausgeichnitten, daß ein jedes zwei oder mehrere vierfantige 
Zapfen bildet, deren Länge mit der Dide der aufrecht ftehenden Wände überein« 
itimmt, und welche in paflende Löcher derjelben eingejchoben werben. 


28) Grath-Verbindung. Die am meiften angemwenbete Art, feites Fach- 
werf zwiſchen zwei parallele Wände einzufegen. In legteren wird der eingeichnittene 
Grath angebradt und an den Hirmenden der Fächer der angeftoßene Grath ausge 
arbeitet, wozu man fi der unter Nr. 17 angeführten Wertzeuge bedient. Der Grath 


ı) Brevets, LVIII. 99. — Deutihe Ind.Zig. 1868, ©. 62. — Wiebe, Skizzenb. 
1870, Heft 2, Bl. 1. 

2) Ziſchr. d. Ing. 1867, ©, 387. 

3) Polyt. Journ., Bd. 134, ©. 102, 
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pflegt nicht ganz durch die Breite der Wände hindurch zu gehen, jodaß man an der 
vorderen (der Anficht ausgejegten) Seite nicht3 davon bemerkt. — 

Eingeſchobene Leiſten an Zeichenbretern u. dgl., S. 627, werden ebenfalls mittelft 
eines Grathes befeftigt, wobei die einzige Verjchiedenheit eintritt, dak der Grath an den 
Leiften nicht in Querholz, jondern in Zängenholz ausgearbeitet ift. 

29) Berbindung mittelft einer Nuth. — Sie untericheidet fih von 
der vorigen nur dadurch, dab die Furche des einen Beitandtheiles, in welche der 
andere (mit jeiner ganzen Dide, wenn dieje gering ift, ſonſt mittelft einer daran ge 
bobelten Feder) eingreift, nicht divergirende, ſondern parallele Seitenwände hat. 
Hierbei fommen oft Nuthen in Querbolz (rechtwinklig gegen die Holzfafern) vor, 
welche man nicht geradezu mit dem Nuthhobel (S. 764) verfertigen kann: theils weil 
das Hobeleifen die Faſern zu beiden Seiten der Nuth ausiprengen, folglich raube 
Ränder erzeugen würde; theild weil nicht jelten die Nuth jo weit von der Kante ber 
Holzfläche entiernt ift, daß der Baden des Hobels diefe Kante nicht erreichen kann. 
Aus dem erfteren Grunde muß man entweder die Breite der Nuth durch zwei mit 
dem Schniger (S. 685) eingeichnittene Linien vorzeichnen, oder am Hobel jelbit zu 
diefem Zwecke zwei jpigige Vorichneidmefjer anbringen!); aus dem zweiten Grunde 
ift man genöthigt, entweder temporär auf der Holzfläche eine Leifte zu befeftigen, 
längs welcher der Hobel in der gehörigen Richtung geführt werben kann, oder ganz 
auf die Anwendung des Nuthhobels zu verzichten. Im legteren Falle wird die Nuth 
zwiſchen den eingeichnittenen Linien mit jhmalen Stechbeiteln ausgeſtochen, dann mit 
dem Grundhobel (S. 768) geglättet; oder mit der Quadrirſäge (S. 702) verfertigt. 
— Als eine Abänderung diefer Berbindungsart ift anzuführen, daß man zumeilen 
die Nuth dreiedig macht und dem entiprechend die Kante des einzufegenden Bretchen? 
von beiden Seiten ber (nach der Form <[) abichrägt. 

30) Berbindung durd ftumpfe3 Zujammenleimen. — Bei der 
Abtheilung von Heinen Käftchen, Schiebladen u. dgl. in Fächer ift es auch jehr gewöhn⸗ 
lich, die Zwiſchenwände bloß ftumpf mit Leim einzujegen, indem die Kanten derjelben 
die benahbarten Wände und den Boden flach berühren, ohne in fie eingeſenkt zu fein. 
Daß dieje Verbindung wenig Feſtigkeit gewährt, liegt am Tage. 


ec) Kreugverbindungen. 

31) Scheidewände von Fachwerk, welche fih durchfreugen, werden in der Regel 
jo zufammengejegt, daß bie eine Wand ganz durchläuft und die andere aus zmei 
Theilen von den gegenüber ftehenden Seiten nad einer der vorigen Methoden (Nr. 
28, 9, 30) angefügt wird. Man kann aber auch das Verfahren anwenden, welches 
für Sprofjentreuze unter Nr. 20 beichrieben ift. 


B. Holzverbindungen bei Zimmerarbeiten ®). 


a) Verbindungen, bei welchen Hirnholz an Hirnholz liegt (V ——— en, Holz⸗ 
verlängerungen, assemblages en bout, ass. de rallonge). ie Berbindungs- 
ftelle heit der Stoß oder Anſtoß: 

1) Das Zufammenjhneiden oder ftumpfe Wneinanderftoßen der Hirn» Enden 
zweier Hölzer. (Der Name kommt daher, weil man nad dem Zufammenlegen der Hölzer 
die Fuge, um fie genau ſchließend zu machen, mit der Säge durchſchneidet, worauf die 
Stüde wieder ſcharf an einander geftoken werden). 

2) Die Verblattung (scarf), wozu das gerade einfache (mi-bois) und boppelte 
Blatt, beide mit oder ohne Berfagung, — das ſchräge oder franzöfiiche Blatt einfach 
(sifflet, flüte) und doppelt (trait de Jupiter), — und das eingefegte Blatt gehören. 

3) Die Verbindung dur einen einfachen oder doppelten Schwalbenſchwanz 
(queue d’aronde). . 





») Holtzapffel, II. 486. 
2) Wolfram, Handbuch für Baumeifter. II. Theil, 1. Abth. (Rudolftadt 1824), S. 20. 
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4) Die Verhafung und Verzahnung (ass. en cr&maillere). 
R Die Einjherung (enfourchement). 
6) Die Berzapfung. 
b) Verbindungen, bei denen Hirnholz an Langholz (Aderholz) liegt; winkelrechte 

(assemblage carr&) und ſchräge Verbindung (ass. en ee N 
“ Verzapfung (assemblage à tenon), in mancherlei Abänderungen, nämlich 
der einfache Zapfen, der doppelte Zapfen (double tenon), der geächſelte Zapfen (tenon 
a renfort), der Zapfen mit Verfagung (tenon A embrevement), der verborgene fteil- 
zapfen, der Zapfen mit dem Schwalbenſchwanze. 
4 8) Schwalbenfhmwanz, und zwar einfach (Weißſchwanz) oder doppelt (eigent« 
licher Schwalbenſchwanz). 

9) Das Einſcheren oder Verſcheren. 

c) Verbindungen, bei welchen Aderholz an Aderholz liegt. 

aa) Rechtwinklige und ſchiefe Durchkreuzungen: 
10) Das Ueberſchneiden, Ueberſcheiten (entaille, notching). 
11) Das Aufkämmen, Ucberfämmen (cogging). 
12) Das Aufdollen, Ueberdollen, Verbindung der ungeſchwächt über einander 
gelegten Hölzer mittelft hölzerner Nägel (Dollen). 
13) Das Aufllauen. 

bb) Gleidlaufender Verband (wenn Balken, Pfähle, Bohlen oder Breter 
parallel an einander gelegt und verbunden werden, um entweder in Ermangelung diden 
Holzes eine Verftärfung zu bewirken, oder Wände u. dgl. zu bilden): 

14) Das Dollen, Dübeln, Döbeln (Verbindung dur bejondere eingelegte 
‚hölzerne Zapfen), und 

15) Die Berzahnung werden bei Balfen angewendet; dagegen die folgenden 
Arten bei Pfählen, Bohlen und Bretern. 

1 Das Spunden (ganzer und halber Spund); 

17) Daß federn. 


C. Holzverbindungen bei Böttderarbeiten. 


Es fommt bier die Zufammenfegung der Böden und die Befeftigung derjelben in 
den Gefäßen zur Betrachtung. 

a) Zuſammenſetzung der Böden. 

Da die Böden nur bei Meinen Fähchen, Eimern u. dgl. aus einem einzigen Stüde 
gemadht fein fönnen, fo muß in den meiften Fällen ein Boden aus mehreren (3, 5, 
7, 9) Theilen zuſammengeſetzt werden. Die fehr gerade abgehobelten Kanten (Fugen) 
u Theile berühren einander genau und werden dadurch feft vereinigt, dak man in 
diejelben paarweije gegenüberftehende Löcher bohrt und in letztere hölzerne Nägel (Dübel) 
eintreibt, welche dann mit der Hälfte ihrer Länge in dem einen, mit der zweiten Hälfte 
in dem andern Theile fteden. 

7 Einfügung der Böden. 

eiftentheils ıft der Umfreis des Bodens von beiden Flächen her (doch von innen 
mehr als von außen) abgefchrägt, und der dadurch verdünnte Rand kommt in eine 
nuthartige Furche auf der inneren Fläche der Dauben oder Stäbe zu liegen. Jene Furche 
wird die rdfe, Gargel, auch Kimme oder Keime (jable, chimb) genannt. 

Die Abſchrägung des Bodens wird durch einen eigenen Hobel, den Bodenbram: 
Ichnitt!) hervorgebracht, bei Heiner und geringer Arbeit oft auch nur durch Beſchneiden 
mit dem Schnittmefler (S. 685). — Zur Berfertigung der Kröfe oder Kimme an Fäſ— 
fern dient der Kimmbobel, Keimhobel (jabloire) 2), welcher mit dem Nutbhobel der 
Tijhler (S. 764) viele Aehnlichkeit Hat, aber doc, wegen der Verfchiedenheit der Arbeit, 
in mehreren Punkten von demjelben abweiht. Der weſentlichſte Unterjchied befteht darin, 
dab der Kimmhobel — da er auf einer hohlen Fläche und quer gegen die Holzfafern 
arbeitet — eine bogenförmige Sohle hat und nebft dem eigentlichen Hobeleifen (Raum« 
eifen) noch zwei Borjhneideijen enthält, welche letzteren zwei parallele Linien (in 


1) Technolog. Encyflopädie, VIII. 596, 619. 
RN Technolog. Encyklopädie, VIII. 585. 
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folder Entfernung von einander, wie die Breite der Kimme es vorfchreibt) einjchneiden 
vergl. ©. 771). Die Kimme an Heinen Gefäßen und jelbft aud an manchen, weniger 
orgfältig gearbeiteten Fäſſern, wird mit einem vom Kimmhobel verjdiedenen Werkzeuge 
gebildet, nämlich mit der Krdie u: eroze)t), welche einem in großem Maßſtabe 
ausgeführten einfahen Streihmahe (S. 676) ähnlich ift, aber ftatt der Reißſpitze des 
legteren ein jägeartig gezahntes, dides Eijen (Kröjeeifen, Kamm, croze iron) ent» 
— Uebrigens nennt man das Werkzeug, wenn es Hein iſt: Fauſtkröſe, Boden» 
ämmden, Gargelkammz; wenn es groß ift: Schwan zfrdje, 

Manchmal liegt der Rand des Bodens an Fäſſern nicht in einer Nuth, jondern in 
einem einfachen jchrägen Yalze (Falzboden). Er ift dann nur von außen her, und 
war viel flärfer als im obigen alle, abgefchrägt. Zur BVBerfertigung des Falzes in dem 
Faſſe dient ein eigener Falzhobel?). 


1) Technolog. Encyflopädie, VIII. 615. 
2) Technolog. Encyllopädie, VIII. 600, 
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Fünftes Kapitel. 


Arbeiten zur Vollendung und Berfchönerung 
der Holzwaren. 


I. Das Abziehen (racler, scraping). 


Van Ziichlerarbeiten haben, nachdem fie vom Hobel aus fertig find, noch zweierlei 
Bearbeitung zu erleiden, wodurd man dem Holze eine größere Glätte giebt, als der 
Hobel (bejonders auf aderigen und verwachſenen Holzarten) bervorbringen kann: dieſe 
find das Abziehen und das darauf folgende Schleifen. 

Das Abziehen wird mit der Ziehllinge verrichtet und befteht in einem Ab- 
jhaben, wodurch die Heinen Unebenheiten der Fläche in Geftalt höchſt zarter ftaub- 
artiger Späne weggenommen werden. Die Ziehklinge (racloir, scraper) iſt ein 
feberhartes Stahlbleh, ungefähr 0,6 bis Imm did und gewöhnlich 150mm [ang bei 
50mm Preite. Meift find alle ihre Seiten geradlinig, öfters aber auch die beiden 
jhmalen bogenförmig, nämlich die eine konver, die andere fonlav, wodurd man in 
den Stand gefegt wird, das Werkzeug auf hohlen und auch mit beijerem Erfolge auf 
fonver gerundeten Oberflächen zu gebrauden. Die Kanten der Klinge werden auf 
dem Schleiffteine jo geichliffen, daß ihre Ränder ſcharf rechtwinklig gegen die breiten 
Flächen ftehen; dann ftreiht man fie mit einem glatten, glasharten Ziebflingen- 
ſtahle, wodurch fie einen gegen die breite Fläche aufftehenden feinen Grath erhalten. 
Diejer legtere ift e8 eigentlich allein, welcher auf das Holz wirkt, und er muß daher 
oft durch wiederholte Streihen erneuert werden. Der Ziehllingenjtahl hat eine 
Länge von etwa 100mm, im Querjchnitte eine ovale Geftalt und läuft verjüngt in 
eine ftumpfe Spike aus; er wird in ein hölzerne Heft gefaßt. Sehr gewöhnlich be- 
dient man fich ftatt deifelben einer abgenugten Teile, von weldher man den Hieb ab— 
geichliffen hat. Die Ziehllinge wird frei in der Hand (wenn man fie an der langen 
Kante auf groben Flächen gebraucht, mit beiden Händen) geführt, indem man fie ge 
neigt auflegt und mit gehörigem Drude gegen fih zieht. Die Richtung der Bewegung 
geht nad) jener Seite, auf welcher die Fläche der Klinge mit der Holzfläche den ſpitzen 
Mintel bildet, und zugleich nad dem Laufe der Holzfafern; jedoch muß die Kante des 
Merkzeuges nicht rechtwinklig jondern etwas jchräg die Faſern durchkreuzen. Dieje 
Stellung ift bejonders wichtig dort, wo Leimfugen fih befinden, damit dieje nicht 
von der ganzen Klinge im nämlichen Augenblide berührt werden, weil ohne dieje 
Vorficht die Fugen fi aufichinden und die zufammengeleimten Ränder raub werden. 
Gegen Ende der Arbeit vermindert man den Drud ber Ziehllinge, um eine beito 
feinere Glättung zu bewirken. Bei jehr verwachſenem Holze (deffen Faſern unregel- 
mäßig durch einander laufen) ift es nöthig, das Abziehen zu verjchiedenen Malen in 
entgegengejegten Richtungen vorzunehmen. 
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Die engliichen Tiichler gebrauchen die Ziehllinge nicht frei in der Hand, jondern 
führen fie an einem hölzernen Griffe, in deſſen Spalt fie eingeflemmt wirdi)y. Dieſe 
Einrichtung ift wenigitens in Hinfiht auf Bequemlichkeit eine-Verbefferung zu nennen, 
da die nicht in Holz gefaßten Ziehklingen durch ihre bei raſchem Arbeiten eintretende 
—— Erwärmung, und durch ihre ſcharfen Kanten, öfters der Hand beſchwerlich 
fallen. 

Der Shabhobel (S. 713) kann in manden Fällen ftatt der Ziehllinge ange» 
wendet werden, wenn man deſſen Eijen jo ftellt, daß es nur äußerſt feine Späne nimmt. 
— Bei der Bearbeitung des Holzes —— der Drehbank iſt der Gebrauch eines Glasſcher⸗ 
bens (S. 739) dem Abziehen mit der Ziehklinge nahe zu vergleichen. — Der Biehklinge 
bedient man fih auch, um alte Politur, alten Farbeanſtrich, Schmutz ec. von Holzge: 
genftänden abzufchaben. 


U. Das Schleifen (polir). 


Um die abgezogenen Holzflächen noch weiter zu verfeinern, bedient man fich ver- 
ſchiedener Schleifmittel: 

1) Bimsftein (S. 415) wird am allgemeinjten angewendet, namentlich 
bei größeren ebenen Flächen; meiftentheils in ganzen Stüden, nicht jelten aber aud) 
als Bulver. Um mit ganzem Bimsſtein zu jchleifen, jägt man (mit einer alten abge- 
nugten Säge) ein großes Stüd Bimsftein mitten dur, und reibt die (eingeölten) 
Schnittflähen an einander ab, jodaß fie eben und glatt werden. Ein joldhes flaches 
Stüd wird auf dem Holze mit angemelfenem Drude, quer über die Faſern (zulegt 
auch nad der Länge) bin und ber, zuweilen im Sreife herum, geführt. Dabei wird 
das Holz mit Leinöl benegt oder mit Talg (von manchen Tiichlern mit Schwein- 
ſchmalz) beftrichen. Leinöl wird in der Regel angewendet; Talg faft nur dann, wenn 
man da3 vom Del beförderte Nahdunfeln des Holzes (S. 610) möglichit verhindern 
will, 3. B. bei Mahagoni. Manche gebrauchen eine Miſchung von Leinölfirnig und 
mebr oder weniger Terpentinöl. Mit Wafler jchleift man ebenfalld, aber bloß bei 
fehr weißen Holzarten, deren belle Farbe man ganz unverändert zu erhalten wünict. 
— Der Bimsſtein enthält öfterd harte und grobe Theile, welche Rigen in das Holz 
machen, weshalb man bdenjelben aufmerkſam verjuhen und nur die beften Stüde 
anwenden muß. Der künftlihe Bimsſtein (S. 416) wird in diefer Beziehung jehr 
geichägt. 

Das Schleifen mit Waſſer ift ein Nothmittel, zu defien Anwendung man nur aus 
dem angegebenen Grunde und daher in wenigen Fällen jchreitet, denn die dabei ftattfin- 
dende Durgnäfjung des Holzes führt dfter8 Gefahr des MWerfens herbei und die ge» 
jchliffene Flache verliert außerdem beim nachherigen Trodnen mehr oder weniger ihre 
größte Glätte, weil (namentlih wenn daß Holz nicht von jehr feiner, dichter, gleichar- 
tiger Tertur ift) verjchiedene Theile derjelben in verjchiedenem Maße fich zurüdziehen. — 
Leindlfirniß ift (obwohl er die Warbe des Holzes mehr verdunkelt) im Allgemeinen viel 
wedmäßiger zum Schleifen, als gewöhnliche Leindl, da er — wenn die gejchliffene 
Hrbeit ein paar Tage hingeftellt wird — zu einer feften Subftanz eintrodnet, wogegen 
das Del flüffig bleibt, dann jpäter dur die Politur herausdringt und die befannten 
matten fFleden verurſacht. Zwar ift diefem Nachtheile dDadurd zu begegnen, dak man 
die geihliffenen Gegenftände erwärmt, wobei Del herausſchwitzt, welches man forgfältig 
abwiſchi; allein die Erwärmung kann nicht auf alle Urbeitftüde ohne Nachtheil ange» 
wendet werden. Den zum Schleifen dienligen Firniß bereitet man auf eine von folgen- 
den Arten: a) dur 1» bis 2ſtündiges Koden von 16 Theilen recht alten Leindles mit 
1 Th. feinzerriebener Bleiglätte, Klären dur ruhiges Stehen während einiger Tage, 
Abgiehen, Vermifhung mit dem halben Volumen Terpentindöl; b) Berjegung von 500 6 
Leindl mit einigen Ehlöffel voll Trodendl (Siccativ, siccatif, — — deſſen weiter 
unten bei Gelegenheit der Oelfarbenanſtriche gedacht wird — und Zumiſchung von ſoviel 
Terpentinöl, daß die nöthige Dünnflüffigkeit erlangt wird. Das Siccativ erzeugt eine 


1) Werkzeugjammlung, ©. 223. — Karmarſch, Mechanik, ©. 87, 
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dunfle Färbung des Firniſſes und folglich des geichliffenen Holzes. — Will man beim 
Schleifen dem Holze eine röthliche Farbe ertheilen, jo färbt man daS zur Verbünnung 
des Leinölfirnifjes angewendete Terpentindl vorläufig durch Allannawurzel. Harte weike 
Hölzer erhalten eine Mahagonifarbe, wenn man bei lange fortgeiegtem Schleifen mit 
Bimsitein Leinölfirnik gebraucht, worin Engliſchroth und Dradenblut verrieben find, — 
Der Bimsitein, zum Schleifen mit Firniß gebraucht, überzieht fi nah und nad mit 
einer erhärtenden Kruſte eingetrodneten Firniſſes, und greift dann das Holz nicht mehr 
an: um dem foviel möglich vorzubeugen, ift zu rathen, daß man nad jedesmaligem Ge— 
braude den Bimsſtein jorgfältig reinige und ın einer dicht verfchloffenen blechernen Büchſe 
vor Luft geſchützt aufbewahre. 

Das Schleifen mit zerjtoßenem (und fein durchgeſiebtem, allenfalls auch ge 
ihlämmtem) Bimsjtein wird auf die Weile verrichtet, dab man diejes Pulver auf 
einen leinenen Lappen ftreut, einige Tropfen Leinöl oder Baumöl hinzu giebt, und 
damit das Holz in allen Richtungen überreib. Man pflegt in diefem Falle das 
Schleifen mit Sand» oder Blaspapier (S. 777) anzufangen, und mit Bimsftein nur 
zu vollenden. Namentlich ift diejes Verfahren bei den franzöfiihen Tijchlern üblich, 
welche auch wohl jtatt reinen Deles eine durch Erbigen bereitete Zufammenjegung aus 
gleihen Gewichtsmengen Leinöl und venetianiihem Ierpentin anwenden und Diele 
Miſchung beim Schleifen von Mahagoni oder Kirſchbaumholz durch etwas Alkanna- 
mwurzel roth färben. Gefims- oder Leiſtenwerk jchleift man mit Pimäfteinpulver, in- 
dem man leßteres auf ein mit Del benegtes Stüd Pappelbolz ftreut, welches ebenjo 
(nur entgegengelegt) ausgefehlt ift, wie die Arbeit jelbit. 

In jedem Falle muß, wenn das Schleifen mit Del oder überhaupt mit Fett ver 
richtet worden iſt, diejes nebſt dem Scleifihmuge ſogleich nachher jorgfältig ſoweit 
möglich wieder weggeichafft werden. Zu diefem Behufe reibt man die Arbeit zuerit 
mit feinen Sägelpänen und dann mit Slreidepulver, Trivel oder Ziegelmehl (melches 
durch Aneinanderreiben zweier Ziegel erhalten wird). Letztere drei Subftanzen werden 
in ein Leinwandjädcen eingefüllt, weldhes man an der Holzarbeit ausklopft, damit 
nur die feinften ITheilchen durchgehen; dann reibt man das Pulver mit einem Stüd- 
hen Filz, einem mwollenen Lappen oder weichem Lölchpapier aus einander (Ab- 
tripeln). Zulegt wird das Holz mit feiner Leinwand gereinigt. Ye fleibiger man 
bei dem Entfetten verfährt, deſto beſſer ift dies binfichtlih des nachher folgenden 
Polirens. 

2) Fiihhaut (peau de chien de mer, peau de chien, fish skin), die getrod- 
nete Haut mehrerer Haififh-Arten, taugt durd die feinen und ſcharfen Erhöhungen, wo— 
mit ihre ganze Oberfläche dicht bejett ih, zum Schleifen des Holzes (peau-de-chienner), 
wurde aud) ehe häufig dazu angewendet; allein gegenwärtig gebraucht man fie nicht 
mehr, jowohl des hohen Preifes wegen, als weil ihr ai von jehr ungleicher Feinheit 
ift und fie feinen Vorzug vor Bimsftein und Sandpapier hat. Der Ropf ift der gröbjte 
Theil, der Schwanz und die Floſſen find am feinften. 

3) Schadtelhalm (preöle, queue de cheval, horse tail, dutch rush). Die 
hohlen, gegliederten, der Länge nad gefurdten, rauhen Stengel diefer Pflanze find reich 
an Kiejelerde (7 bis 12 Prozent im getrodneten Zuftande), und eignen ſich dadurd als 
ein gute Scleifmittel. Unter den verjchiedenen Arten joll Equisetum palustre, nad 
Anderen E. byemale, am beften fein. Man wendet die Stengel (nachdem die Gelente 
berausgefchnitten find) im trodenen Zuftande an, weil fie naß jehr wenig angreifen; doch 
dürfen fie nicht zu troden fein, weil fie jonft gar leicht zerbredhen. Gewöhnlich erhalten 
fie die zwedmäßige Beichaffenheit ſchon, wenn man die feuchte Luft aus dem Munde 
dur die Höhlung der Stengel bläftl. Beim Gebraud des Scadtelhalmes legt man 
mehrere Stüde parallel neben einander, und fchiebt fie der Quere nad mit den Fingern 
beider Hände vor⸗ und rüdwärts; auf kleinen Wrbeitftüden wendet man ein einzelnes 
Stüd und nur die Finger der einen Hand an. 

Das Schleifen mit Schadhtelfalm das Schadteln, präler) wird aud von den 
Holzdrechslern auf der Drehbank autgeführt, indem man einen Stengel an die fi um— 
drehende Arbeit hält. Manchmal ſchneidet man die Stengel der Länge nad) auf, breitet 

e flach aus und leimt fie mit der inneren Seite auf ein Holzftäbchen, welches dann nad 
rt der bei Metallarbeiten gebräuchlichen Schmirgelhölzer (S. 418) benutt wird. — 
Gegenwärtig hat der — des Schachtelhalmes außerordentlich abgenommen. 
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4) Sandpapier und Glaspapier (5. 423) haben, beim Schleifen des 
Holzes, jet gänzlich die Fiſchhaut und fat allgemein aud den Schachtelhalm ver- 
drängt, da man fte leicht in allen nöthigen Abjtufungen der Feinheit erlangen fann 
und ihr Gebrauch ſehr bequem if. Man wendet fie troden an und überreibt damit 
die Arbeitftüde, wobei man zwei oder drei Sorten Papier von fteigender Feinheit 
de3 Kornes nach einander gebraudt. Da jedoh auf großen ebenen Flächen der Bims— 
jtein immer den Vorzug behält, jo dient das Papier in der Regel nur für kleine, 
und bejonders für geichweifte oder verzierte Gegenftände. Wenn daffelbe fich mit den 
feinen vom Holze abgeriebenen Staubtheilen vollgejtopft und deshalb jeine Schärfe 
eingebüßt bat, kann man es dur Bürften ein oder einige Mal wieder reinigen, be— 
vor es unbraudhbar wird. Olaspapier hat durch jeine größere Schärfe bei weiten 
den Vorzug vor Sandpapier. Um ebenflächige Gegenftände unter Benugung elemen- 
tarer Betriebskraft abzuichleifen, hat man jeit Kurzem eigene Shleifmaidhinen 
(abrasive machines) angewendet, deren wirkſamer Theil eine mit Sandpapier über- 
zogene Holziheibe (buffing wheel) ift, die eine jchnelle Drehungsbewegung empfängt; 
die Arbeititüde (fertige Thüren zc.) werden von Hand oder mittelft einer Tiſchfüh— 
rung an der ebenen oder cylindriichen Oberfläche diejer Scheibe vorübergeführt; «3 
wird bei dieſer Maſchine außer der Schnelligkeit der Wirkung die — im Vergleich 
zur Handichleiferei — viel langjamere Abnugung de3 Sandpapiers gerühmt. Auch für 
trummflächige Arbeitftüde (Radipeichen, Arthelme, Gewehrſchäfte) verdienen jolde 
Schleif- und Volirmaſchinen Empfehlung. Das Sandpapier wird auf den erwähn- 
ten Scheiben mit einer aus Filz, Segeltuh und ftartem Papier beftehenden weichen 
Schicht unterfüttert. 

Schließlich iſt anzuführen, daß die Drechsler eine Art Schleifung ihrer Arbeiten 
öfters dadurch bewirken, daß fie einen Haufen der eigenen Drehſpäne des Holzes in der 
hohlen Hand zufammenfafien und an den in der Drehbank ſchnell umlaufenden Gegen- 
ftand andrüden. Es wird dadurd) leicht und ſchnell eine ſolche Glätte des Holzes erreicht, 
daß diejes jogar einen janften Glanz erhält. 


II. Das Beizen (teindre, teinture, staining). 


Das Beizen (färben) der Holzarbeiten wird in dreierlei Abficht unternommen, 
nämlich a) um dem Holze irgend eine willtürliche, wenn auch in der Natur an Höl« 
zern nicht vorlommende, Farbe als Verzierung zu ertheilen; b) um mit woblfeilen 
inländiſchen Holzarten gewiſſe theure, außereuropäiiche, nachzuahmen; c) um ſchlichtem 
Holze durch theilweiſes Beizen (gleihiam Bemalen) das Anjehen zu geben, ala ob «3 
ihön geflammt, geadert ꝛc. fei. In allen diejen Fällen beſteht das Wejentlidite und 
einer Erklärung Bedürftige in der Bereitung der Beize oder färbenden Flüſſigkeit, 
die man entweder kalt oder warın (mit Pinjel oder Schwamm) mehrmals aufftreicht, 
wohl auch mit dem bineingelegten Holze — falls dieſes Hein ift — kocht. Die zu 
beizenden Stüde werden vorher nur mit der Ziehllinge abgezogen, nad dem Beizen 
aber erit mit Bimsſtein abgeichliffen (wobei mehr oder weniger die farbe mie 
der abgeht), und endlich abermals gebeizt. Manche verrichten das Schleifen, um das 
Abgehen der Farbe zu verhindern, mit der warmen Beizflüffigfeit ſelbſt (jtatt mit 
Oel); allein diejes Verfahren jcheint eben keine Empfehlung zu verdienen, da Waſſer 
oder mwäflerige Flüſſigkeit beim Schleifen überhaupt feine jo hohe Glätte erzeugt, al3 
Fett (vergl. S. 775). Die Urjahe, warum da3 Beizen dem Schleifen hauptiächlich 
vorausgehen muß, liegt darin, daß in Folge der ftarfen, beim Beizen eintretenden 
Durchnaſſung viele weiche Theile des Holzes, welche von der Ziehklinge bloß niederge- 
drüdt aber nicht weggenommen worden find, wieder aufquellen und folglich die Ober- 
fläche uneben machen. In manden Fällen, 3. B. bei Maſerholz, ift es vortheilhaft, 
eine ungleichförmige, flammige Färbung zu bewirken. Man jchabt hierzu das Holz 
mit einer nicht ſehr ſcharfen Ziehflinge, färbt es ſehr ftark und tief, und zieht es erit 
nachher vollends ab. Indem die aufgefragten Faſern mehr Farbſtoff einjaugen, als 
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die dichten und glatten Theile, erſcheinen jene zulegt dunkler gefärbt, und der Majer 
tritt jchöner hervor. 

Dunne Blätter (Furnüre) etwa ausgenommen, ift die durd daS Beizen erlangte 
Färbung eine nur oberflädhliche, wenigftens nicht tief eindringende. Es hat indefjen nicht 
an Verſuchen gefehlt, ganze Baumftämme oder größere Holzftüde überhaupt, vor der Ber- 
arbeitung, vermittelft Behandlung in eigenen Apparaten 1) mit färbenden Trlüffigfeiten 
völlig zu durddringen: die Refultate find im Allgemeinen ungenügend geblieben. 

Gewiß würde für die Kunft der Holzfärberei noch mandes brauchbare neue Refultat 
zu gewinnen fein, wenn man die Grundfäge der Zeugfärberei in ganzer Ausdehnung 
(namentlich hinſichtlich der Benutzung verjdiedener ſalziger Beizmittel) * jene anwenden 
wollte, denn in ihrer chemiſchen Natur und in ihrem Verhalten gegen Farbſtoffe ſtimmt 
die Holzfafer im Weſentlichen mit der Leinen» und Baummolleffafer überein. 

Nicht alle Holzarten laſſen fich gleich gut, Schön und dauerhaft färben, und auch 
nicht alle nehmen eine und biejelbe Beize gleich gut an. Die Gründe hiervon liegen 
in dem verjchiedenen Alter des Holzes, in deſſen geringerer oder größerer Dichtbeit, 
in der mehr oder weniger bebeutenden Ungleichförmigteit des Gefüges (hinſichtlich der 
Jahrringe und Spiegel), in der natürlichen Farbe der Hölzer, endlich in ben mannig- 
faltigen Saftitoffen (S. 616), welche fie enthalten, und welche theils mehr oder min« 
der der Einwirkung der Beizen widerſtehen, theil® mwenigftens deren Erfolg mobdifie 
jiren. Man darf daher nicht erwarten, verjchiedene Hölzer bei einerlei Behandlung 
in völlig gleiher Schattirung, gleich ſchön und dauerhaft gefärbt zu erhalten; über- 
haupt ift es nicht möglich, unbedingt für alle Fälle gültige Vorichriften zu geben; 
vielmehr muß der Holzarbeiter nad den Umftänden zu beurtheilen verjtehen, ob und 
wiefern es nöthig fei, die Stärke der TFarbeflüffigleiten zu verändern, fie durch Feine 
Zujäge anderer Farbeftoffe zu mobdifiziren, fie mehr oder weniger oft aufzutragen, 
verichiedene Beigen nad einander anzuwenden ıc., um genau eine gewünjchte Farben⸗ 
abitujung zu erlangen. Die Auswahl des Holzes erfordert nicht weniger Rüdfichten, 
indem da3 Gefüge und die Dichtheit oder die Porofität defjelben, nebſt den anderen 
Ihon genannten Eigenihaften, von jo großem Einfluffe if. Um ein theures auslän- 
diſches Holz jo viel möglich täujchend nachzuahmen, ift e8 nicht genug, die Farbe des⸗ 
jelben hervorzubringen, jondern der Zwed wird nur erreicht werden, wenn man zur 
gleich eine Holzart gebraudt, deren Textur nahe mit jener der nachzuahmenden Art 
übereinftimmt, wobei namentlih das Anjehen der Jahrringe und Spiegel zu beachten 
it. Eine ganz gleihmäßige Farbe nehmen in der Regel nur ſolche Hölzer an, welche 
ein feines, jehr gleihförmiges Gefüge und befonders keine großen, ſtark glänzenden 
Spiegel (wie 3. B. das Rothbuchenholz fie hat) befigen. In diefer Hinficht find vor 
züglich Birnbaum, Linde, Birke, Ahorn, Weihbuche, Ulme, Roßkaſtanie ꝛc. tauglic. 
Daß man zu hellen Farben nur weiße Holzarten anwenden kann, verfteht fich von 
jelbft. Wo es möglich ift, joll man das Holz 1 bis 2 Tage lang in einem geheizten 
Raume liegen oder ftehen laffen, bevor man zum Färben defjelben fchreitet, weil eine 
trodene Oberfläche die färbenden Flüffigkeiten beffer einfaugt, als eine feuchte. Durch 
faltes Beizen (wobei die Flüffigkeit im nicht erwärmten Zuftande aufgetragen wird) 
entitehen gemeiniglih janftere, lichtere und vergänglichere, durch heißes Beizen ober 
gar dur Kochen aber gelättigtere und haltbarere Farben. 

1) Mahagoni-Farbe (Mahagoni-Beize). — Zur Nachahmung des Mahagoni» 
. taugt unter den inländijhen Hölzern am beflen das des Nußbaumes und der 

Ime, mit welden die Täufchung auf den höchſten Grad gebradht werden kann. 2 Man 
foht Säge» oder —— von Mahagoniholz mit reinem Regen- oder Flußwaſſer 
eine halbe Stunde lang, gießt hierauf die Flüſſigleit durch ein Tuch, reinigt den Keſſel, 
ſetzt die Flüfſigleit abermals auf das Feuer, kocht fie etwa bis zum zehnten Theile ein 
und beizt damit das Ulmenholz. Die dadurch erlangte Farbe bleiht nicht ab, jondern 
wird mit der Zeit dunkler. Epäne von dem jhönften Mahagoniholze geben die befte 
Beize. — h) Helles Nußbaumholz wird durch folgende Behandlung dem Mahagoni voll- 


1) Brevets, IL. 194. — Bulletin d’Encouragement, IIL. (1849), p. öl. — 
Polyt. Journ., Bd. 112, S. 211. — Kronauer, Zeitſchrift 1849, ©. 83. 
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tommen ähnlid. Man reibt es mit Scheidewafler, dem ein wenig Waſſer zugejegt wurde, 
ab, und läht es wieder trodnen. Dann löft man in 64 Theilen Weingeift 3 Theile 
feinftes Dradenblut nebft 1 Th. Lohlenfaurem Natron auf, und ig diefe Flüſſigleit 
mit einem weichen Pinſel auf das Holz, ſodaß fie gut eindringt. Nach abermaligem 
Trodnen giebt man einen letzten —8* mit einer Auflöjung von 12 Th. des beſten 
Scellads und 1 Th. kohlenfaurem Natron in 256 Th. Weingeift. — c) YAuflöjung von 
Katehu, kochend mit doppelthromjaurem Kali (3 bis 6 Prozent des angemwendeten Katechu) 
verjegt, wird empfohlen. — d) 1 Th. zerichnittene Ultannamurzel, 2 Sr zerftoßene Aloe 
und 2 Th. zerftoßenes Dradenblut mit 32 TH. Weingeift bei gelinder Wärme behandelt ; 
das Holz zuerft mit Salpeterjäure gebeizt, dann mit vorftehender Flüffigfeit mehrmals 
beſtrichen, ſchließlich mit altem Leindl abgerieben. 


2) Schwarz EEbenholz-Beize). — a) Die gewöhnliche ſchwarze Bolzbeige (zu 
welcher Birnbaum» und Lindenholz am beften fi eignen, die aber auch öfters auf Ahorn- 
holz u. ſ. w. angewendet wird) ift eine der Schreibtinte in ihrer Zufammenjegung ähn- 
liche Miſchung. Es werben 3. B. 8 Th. Blauholz in 283 TH. Waſſer eine Stunde lang 
gefoht, wobei man das verdampfende Wafler allmälig wieder erjegt. In dem abge- 
gofjenen Dekofte werden 32 Th. aleppifche Galläpfel eine Stunde lang gekocht, indem 
man wieder dur Zugieken von Waller den Topf ftets zur anfänglien Höhe gefüllt 
erhält. Der durchgeſeihten Frlüffigkeit fest man 8 Th. weiklalzinirten Gijenvitriol und 
1 Th. Eryftallifirten Grünfpan zu, worauf man in dieje heiße Brühe das Holz legt und 
es mehrere Tage, unter djterem Wiedererhigen, darin läht. Auf größere Gegenftände 
trägt man die heiße Beize zu wiederholten Malen mit einem Schwamme oder Piniel 
auf. — b) Eine andere Vehr gute Vorfchrift ift folgende: Man bereitet einen jtarfen 
Abſud von Blauholz, dem etwas Alaun zugeleh wird, beſtreicht damit (während er nod 
heiß ift) das Holz zu mehreren Malen und überfährt es nachher mit eifigjaurer Eifen- 
beige (welche durd langes Stehen von Eſſig auf roftigen Gifenfeilfpänen erhalten wird, 
aber aud ein Handelsgegenſtand ift). — c) Ausgezeichnet gut, dabei mohlfeil und im 
Bereitung wie Anwendung ſehr einfah, ift folgende Schwarzbeize: 8 Th. Blauholz- 
Ertraft werden: zu Pulver gerieben, mit 512 Th. kochenden Waſſers übergoffen; nad) 
erfolgter Auflöfung jest man 1 Th. gelbes chromſaures Kali zu umd ſchüttelt einige Mal 
gut um. Diefe Flüffigkeit ift beliebig lange aufzubewahren, wird ohne Erwärmen 3 oder 
4 Mal auf das Holz geftrihen, und erzeugt ein fattes Schwarz, welches dur Firniſſen 
oder Poliren den hödjften Grad der Schönheit annimmt, — d) Eichenholz wird ſchön 
jchwarz, wenn man es 2 bis 3 Tage lang in eine fonzentrirte warme Alnunauflöfung 
legt, re mit Blauholzabjud, dem etwas Indigfarmin zugejegt ift, beftreiht, nad 
dem Trodnen mit einer Auflöfung von Grünfpan in heißem Eſſig kräftig einreibt, und 
die wechſelweiſe Behandlung mit Blauholzabjud und Grünfpanlöfung jo oft als nötbig 
wiederholt. 

3) Roth. — a) Aus Kochenille (Scharlahroth). 1X. fein zerriebene Kochenille wird 
mit 4 Th. Weinftein und 160 Th. Wafler in einem irdenen, zinnernen oder gut ver— 
zinnten fupfernen Gefäße abgelocht, durchgeſeiht und mit ein paar Th. Zinnauflöfung 
verjegt. — b) Aus Fernambukholz. Man kocht 8 TH. diejes Holzes mit 1 Th. Alaun 
in Wafler bis aller Farbeſtoff ausgezogen ift, tränft das Holz mit Alaunaufldfung (befier 
mit Zinnauflöfung), und behandelt es dann durch Einlegen oder Beftreihen mit der 
rothen Blüjfigkeit. Indem man dem Fernambulholze beim Ablochen Gelbholz in ver— 
ſchiedener Menge zuſetzt, kann man manderlei Abftufungen von Gelbroth und Orange 
erzeugen. — P us Krapp. Man zieht 5 Th. gepulverte Krappwurzel mit 48 TH. Wafler 
bei einer die Kochhitze nicht ganz erreihenden Temperatur aus, jest etwas Zinnauflöſung 
zu, und behandelt damit das, vorher mit Wlaunauflöfung angebeizte, wieder getrodnete 
Holz. — d) Karmeſinroth. In 64 Th. Waſſer kocht man 1 Th. fein zerriebene Koche⸗ 
nifle nebft 2 Th. Weinftein; dann miſcht man 6 Th. Zinnauflöjung und fo viel Sal 
miafgeift Hinzu, als erforderlich ift, die Karmeſinfarbe vollfommen zu entwideln. Das 
Holz muß einige Tage in dieſer Flüſſigkeit Liegen. — e) Kirſchbaumholz nimmt eine 
ihöne bräunlichrothe Farbe an, wenn man es mit dider Kalkmilch beftreicht, dieſe dar— 
auf trodnen läßt und hernach die Krufte abbürftet, deren letzte Reſte nöthigenfalls mit 
einem feuchten Schwamme weggenommen werden. 


4) Violet. — a) Man legt das nad 3, b, mit Fernambuf roth gefärbte Holz in 
eine ſchwache Pottajche-Auflöfung. — b) Man tränkt das Holz mit einer verdünnten 
Kupfervitriol-Auflöjung, und färbt es, wieder getrodnet, mit einem unter Alaun⸗Zuſatz 
gemachten Abjude von 1 Theil Blauholz und 2 Theilen Fernambukholz. — c) Man 
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bereitet mit Wafler, dem man Mlaun zugelegt hat, einen Abjud von Kochenille, und 
vermischt diefen mit jchmefeljaurer Indigauflöfung bis zum Erjcheinen der gewünſchten 
Schattirung. 

5) Braun. — a) Man beitreiht das Holz mittelft eines leinenen Läppchens mit 
Scheidewaſſer (oder mit einer Auflöiung von Gijemvitriol in 8 Theilen Wafjer, der man 
etwas Scheidewafler zugeſetzt hat), und erwärmt es furze Zeit gleihmähig über glühen- 
den Kohlen oder an einem geheizten Ofen. — b) Man löſt 1 Theil Kafjelerbraun (eine 
Urt ag Ne Kochen in Aſchenlauge oder in einer Lauge von 1 Theil Soda 
und 4 Theilen Wafler. — c) Die Farbe des Nußbaumholzes wird durd einen ftarlen 
Abjud der grünen Nukfchalen in Wafler nachgeahmt, dem man etwas Orlean, mit Wafler 
und ein wenig Pottafche abgefocht, beimiſchen kann, um das Braun röthlich zu maden. 
— d) Das mit Fernambukholz (nad 3, b) roth gefärbte Holz wird braun, wenn man 
es in eine mit Wafler verdünnte jalpeterfaure Eifenauflöfung legt. — e) Grünlicbraun. 
Das Holz wird in einem Abſude von Querzitronrinde und dem doppelten Gewichte Wafler 
gebeizt, dann mit einer Auflöfung von 1 TH. Eijenvitriol und zwei Theilen Alaun be 
ftrihen. Das Veizen und Beitreihen wird abwedjelnd wiederholt, bis die gewünſchte 
Farbe erlangt ift. — f) Rothbraun. Man beizt mit einer Kupfervitriol-Auflöjung vor, 
und beftreiht nach dem Trodnen mit einer durch etwas Schwefelfäure geichärften Aufs 
Löfung von Blutlaugenjalz. — g) Hellen Holzarten (Eiche, Ahorn ꝛc.) giebt man ein 
utes Rothhraun, indem man fie zuerft mit einer dir | von Katehu (dur Kochen 
in Waffer unter Zuſatz von fohlenjaurem Natron dargeftellt) behandelt, dann in eine Aufe 
löfung des doppelthromfauren Kalt legt. — h) Die Auflöjung des doppelthromjauren Kali 
allein ertheilt dem Nußbaumholze eine angenehme tiefbraune Farbe. — i) Buchsbaumholz 
erhält eine hell mahagonibraune farbe, wenn man es jchnell mit einem in rauchender 
Salpeterfäure ſchwach benetzten Läppchen überfährt, Hierauf mit einem reinen Lappen ganz 
trodfen abputt, endlich mit Leinöl einreibt. — k) Eine ziemlich gute Nahahmung des 
Jakaranda-Holzes wird dadurch erreicht, dak man Buchenholz zwei Mal mit fyernambuls 
abjud, dann ein Mal mit effigjaurem Eifenoryd (S. 779) beizt, ferner um die hellen Stellen 

bilden eine in verbünnte Schwefelfäure getauchte Federfahne entipredhend darüber 
fe, und fchliehlih mit durch Drachenblut rotbgefärbter Schelladpolitur polirt. — 

Beftreihen mit fonzentrirter Auflöfung von übermanganlaurem Kali (mineraliſchem 
bamäleon) erteilt verfchiedenen Holzarten (Birnbaum, Kirſchbaum) ſchöne Schattirun« 
gen von Braun. 

6) Grau. — Verschiedene Schattirungen diefer Farbe erhält man durd die mehr 
oder weniger mit Waffer verbünnte Schwarzbeize (2), welcher man nad Erforderniß fleine 
Mengen von Roth und Blau oder von Roth und Gelb zutröpfelt. 

7) Blau. — a) 1 Th. feingepulverten guten Indig löft man in 4 Th. raudender 
Schwefelſäure auf, fett nach erfolgter Auflöjung 64 Th. Wafler hinzu, und erhigt die 
Blüffigfeit zum Sieden, Es werden nun weiße wollene Läppchen hineingebracht, welche 
binnen 24 Stunden den blauen Farbftoff aufnehmen und eine ſchmutzige Fluſſigleit zu— 
rüdlaffen. Die Läppchen werden fo lange in kaltem Flußwaſſer gewaſchen, bis dices 
hell davon abläuft; dann übergiekt man fie mit 32 Th. Wafjer, worin 1 Th. Pottaſche 
aufgelöft ift, und erhitzt alles zum Sieden, wodurd die blaue Farbe faft vollftändig in 
die Flüffigkeit übergeht. Letztere verjegt man nun mit jo viel Schwefelläure, da fie 
ſchwach jauer jhmedt, giebt 2 Th. Alaun hinzu und färbt das Holz bei Mildwärme. 
Zu Hellblau wird die FFarbeflüffigfeit mit der erforderlichen Menge Waffer verdünnt. 
Man fann aud die Auflöfung des Indigs mit Schwefeljäure ohne weitere Zubereitung 
(nur gehörig mit Waffer verdünnt) zum Färben gebrauchen, bejonders wenn man ihr 
auf jeden darin enthaltenen Th. India 1 Th. Pottafche zuſetzt. — b) Das Holz wird 
mit einer Auflöfung von eifenfreiem Kupfervitriol getränft, und nad dem Trodnen mit 
einem heißen Abjude von Blauholz beſtrichen. 

8) Gelb. — a) Man beizt das Holz in Maunauflöfung (oder Zinnauflöfung), 
und färbt es in einem Abfude von Gelbholz oder Querzitronrinde. Schwache Pottaſche— 
Auflöfung macht die Farbe dunkler. — b) Man beizt das Holz einige Stunden lang 
in einer Alaunauflöfung, welche auf 30 Theile Waſſer 1 Theil Alaun enthält, färbt es 
in einem mit Wafjer bereiteten Abjude von Kurlumewurzel, legt es einige Stunden in 
faltes Wafler und trodnet es endlih ab. Pottafche macht diefe Farbe rothhraun. — 
c) Scheidewafjer, entweder unvermijcht oder mit wenig Wafler verdünnt, färbt (mäßig 
und vorfichtig aufgeftrihen) das Holz gelb; doch muß man ſich in Acht nehmen, diejes 
Mittel bei Arbeiten rn gebrauden, an melden eiferne oder meſſingene Beichläge ec. fi 
befinden, denn die Metalle roften von der Ausdünftung des Scheidewafjers, welche noch 
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nach ziemlich langer Zeit ſtattfindet. — d) Orange erhält man auf die unter 3, b ange 
zeigte Weile. in hohes Orangengelb liefert Orlean, wovon man 2 Theile, fein zerrieben, 
mit 4 Theilen Pottafche und 20 Theilen Wafier abkocht, worauf die Flüſſigkeit vor der 
Anwendung mit 1 Th. Salmiafgeift verſetzt wird. 

9) Grün. — a) Man tränft das Holz mit einer Auflöfung von kryſtalliſirtem 
Gränfpan in dem zwölffahen Gewichte Wafler. — b) Man löft 1 Theil franzöfifchen 
Grünipan und 1 Theil Weinftein zufammen in 8 Theilen ftarlem Gjfig auf, indem 
man die Miſchung in einer Flaſche an einen warmen Ort ftellt. — c) Man färbt das 
Holz zuerft (nad 3, a) gelb, und behandelt es jodann mit der blauen Farbeflüifigfeit 
aus Indig (7, a) oder noch ein Mal mit dem Gelbholzabjude, dem aber jeht die er- 
forderlihde Menge Indigauflöjung zugelegt tft. 


IV. Das Poliren /polishing). 


Ein Poliren in dem Sinne wie es bei Metallen ftattfindet (S. 424), iſt bei 
Holz unmöglich, theils wegen deſſen geringer Härte überhaupt, theil® wegen jeiner 
ſehr bervortretenden Struftur und der jehr ungleihen Härtegrade in den verichiedenen 
Theilen einer Fläche. Man verftebt daher unter Poliren der Holzarbeiten etwas 
mweientlih Anderes, nämlich die Hervorbringung eines hoben, jpiegelartigen Glanzes 
vermöge eines durch Neibung aufgetragenen firnibartigen Ueberzuges. Nach der Na— 
tur dieſes legteren ift zu untericheiden: die Wachs-Politur und die Schellad-PBolitur. 


Wachs-Politur (poli à la cire, war polishing). — Das Poliren mit Wachs 
(Wichſen, Bohnen, eirer) wird bei Möbeln ziemlich jelten angewendet, und ins— 
beiondere bloß bei ſolchen von geringerer Art, 3. B. aus Eichenholz; dagegen jehr ge- 
wöhnlich bei Fußböden. Man gebraucht ala Polirwachs, Bohnwachs (cirage) 
entweder reines (weißes oder gelbes) Wachs, oder eine durch Zujammenjchmelzen be» 
reitete Miſchung aus Wachs und etwas Terpentin, reibt damit die Holzfläche, breitet 
dag, was fich angehängt bat, durch fortgejegte Reibung mit einer fteiten Bürfte, dann 
mit einem Stüde Kork gleihbmäßig aus, nimmt den etwaigen Meberfluß mitteljt einer 
ftumpfen Ziehklinge ab, und reibt endlih noch jo lange mit einem wollenen Lappen, 
bi3 der Glanz gehörig zum Vorſcheine gefommen it. Um die gelbe Farbe des 
Eichenholzes zu erhöhen, fann man dajjelbe, vor dem Aufftreichen des Wachjes, jehr 
dünn mit jartgepulvertem gelben Ocher bepudern, oder auch legteren dem Polirwachſe 
jelbft zujegen (indem man e3 jchmelzt und den Ocher einrührt). — Die Wachs-Po— 
litur gewährt nie einen jehr vorzüglichen Glanz, it bei warmer Luft etwas flebrig, 
und hebt auf feinen Hölzern die Adern oder Zeichnungen nicht lebhaft genug hervor; 
dagegen bat fie den Vorzug, daß fie von dem Ungeübteften leiht — wenn jie matt 
geworden iſt — dur Bürften oder durch Neiben mit Wollenzeug aufgefriicht wer⸗ 
den kann. 

In Frankreich bedient man fich unter dem Namen encaustique oder päte à vernir 
einer Miihung aus Wachs und Terpentinöl zum Poliren ftatt des reinen Hachies. Man 
bereitet diefelbe, indem man 10 Theile gelbes (beſſer weißes) Wachs bei gelinder Wärme 
Ihmelzt, 4 bi3 7 Theile Terpentinöl zumiicht, und das Ganze bis zum Erfalten be- 
ftändig rührt. Es entfteht auf dieſe Weife eine Art fteifen Teiges, welcher ſich viel Leiche 
ter ausftreichen läßt als Wachs. Nimmt man eine Heine Menge davon auf einen Yap- 
pen, reibt fie auf dem Holze auseinander, bearbeitet leitered dann mit einer Bürfte und 
endlich mit einem feinen Stüde Wollenzeug, jo entiteht ein gleichförmiger, äußerft dün— 
ner, ſtark glänzender Wachs-Ueberzug, welcher nur den Fehler hat, daß er nicht genug 
Körper befist, um die Poren des Holzes gehörig auszufüllen. Nöthigenfall® wird der 
Auftrag wiederholt. Will man dieie olitur roth färben, fo digerirt man das Terpen« 
tinöl mit Alfannawurzel und filtrirt e$ davon ab, bevor es dem Wachſe zugelegt wird. 
Um den unangenehmen Terpentingerudh zu mildern, fann man einen Theil des Terpen: 
tinöls durch Lavendelöl (melches freilich viel theurer ift) erſehen. Manche geben zu der 
ſchon halbfeit gewordenen Miſchung aus Wachs und Terpentinöl ein Drittel ihres Ges 
wichtes ftarfen Weingeift, der durch das bis zum gänzlichen Erkalten fortgejete Rühren 
innig damit vermengt wird. Auch wird empfohlen, 4 Theile gelbes Wachs mit 1 TH. 
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Rolophonium zufammenzuihmelzen und nad Entfernung vom Teuer 1 Th. Terpentindl 
zuzufegen, worauf man bis zum Grfalten umrührt. Alle dieje Zufammenfegungen haben 
den unangenehmen Terpentingerud, der nur allmälig vergeht. 

Geruglofe Wachs ſeife zum Bohnen der Fußböden (Fußboden wichſe) wird auf 
foigende Weiſe bereitet und angewendet: Man jchmelzt 5*6 zerjchnittenes gelbes Wachs 
mit Skg Regenmwafler, rührt die abgeflärte rigen von 2kg Pottiaſche in Aka Mafler 
langiam Hinzu, läßt lochen und jest jchlielih das Rühren bis zum Erkalten fort. Zur 
Färbung wird hernach etwas Eiſenocher und Umbra, mit Waſſer angerührt, vorftehender 
Blüffigteit jorgfältig beigemiſcht. Beim Gebraudh ſtreicht man diefe Miſchung mittelit 
eines Pinjels auf den reingeſcheuerten trodenen Fußboden, läßt einige Stunden Zeit zum 
Trodnen, reibt endlih mit der Bürſte und dem mollenen Lappen. — Nach einer etwas 
abmweichenden Vorſchrift werden 1ks weißes Wahs, O,4ks Pottaſche, O,3ks cher, 
0,4kg ungebrannte Terra di Siena und 0,1 bis 0,2kg Drlean mit 12kg Waſſer 
zwei Stunden lang unter fleiigem Rühren gelocht; die Maſſe trägt man heik mit dem 
Pinjel auf, wonad übrigens wie vorftehend verfahren wird. Die angegebene Menge reicht 
etwa für 70 m Fyuhbodenfläde hin. — 4 Theile Stearinfäure (dad Material der ge» 
möhnlih ſogenannten Stearinferzen), 1 Theil gelbes Wachs, etwa !/, Theil Pottaſche, 
etwas Waſſer, ein wenig Seife zufammengeihmolzen, mit Terra di Siena, Umbra oder 
cher nah Belieben vermengt, geben eine Politur für Fußböden und ordinäre Möbel, 
welche nur mittelft eines Lappens aufgerieben zu werden braucht und fein Bürften erfordert. 

Alte gebohnte und ſchmutzig gewordene Fußböden reinigt man durch Abwaſchen mit 
ägender Kali» oder Natronlauge, darauf folgendes Abbürften mit Sand und Wafler, aber» 
maliges Wachen mit verdünnter Schwefelfäure (3 Wafler, 1 Vitriolöl) und ſchließliches 
Abpusen mit reinem Waſſer. Die Farbe des Holzes fommt dadurd rein zum Vorſchein, 
und nad) völligem Trodnen fann von Neuem gebohnt werben. 


2) Boliren mit Schellad (vernir). — Die Shellad-Politur, Wie 
ner Bolitur, franzdiiijhe Politur (vernis, french polish) ift ein wahrer 
weingeiſtiger Schellad-Tyirniß, dem man oft noch andere Harze (Maftir, Sandarad)) 
zujegt, deilen Anwendung aber das Eigenthümliche bat, dab er nicht aufgeftrichen, 
jondern aufgerieben wird, weil allein auf dieje Weiſe ein ganz gleihförmiger, fpiegel« 
glatter Ueberzug dargeftellt werben fann. Diejer Firniß giebt einen weit jchöneren 
und dauerhafteren Glanz al3 da3 Wachs, und hat deshalb dieſes letztere bei feinen 
Arbeiten allgemein verdrängt. Das Poliren mit der Schellad-Auflöfung erfordert 
aber, wenn e3 volllommen verrichtet werden joll, einen geduldigen und geichidten 
Arbeiter. 

Zur Bereitung der Politur giebt es verjchiedene Vorſchriften. Am einfachſten 
veriährt man jo, dab 1k# Scellad (am beiten von hell orangengelber Sorte), zu 
Heinen Stüdchen zerbrocden, in einer Flaſche mit 7 bis 8k6 36gradigen Weingeijtes 
(ipezit, Gewicht 0,840 oder 88 Prozent nad) Tralles) übergofjen und längere Zeit an einem 
dem Sonnenſcheine ausgejegten Orte hingeitellt wird. Man erhält jo eine trübe Auf» 
löiung, welche nicht filtrirt zu werden braucht, da bei der Anmendung jelbit ein Fil— 
triren ftattfindet, wie nachher fih zeigen wird, — Ike MWeingeift, worin 280 8 Scdel- 
lad, 168 Sandarah und 168 Maftir (alles von der feinjten Sorte) mit Hülfe einer 
gelinden Wärme aufgelöft werben, geben eine jehr gute Politur; desgleichen 2,5k# 
Meingeift, 1908 Schellad, 628 Sandarad, 628 Maitir; oder 0,5ks Weingeiſt, 30 8 
Schellad, 158 Sandarad. Man muß fih mit der Stärke der Politur (d. 5. mit der 
Menge des Weingeiftes im Verhältniß zu dem Harzgehalte) in gewiſſem Grade nad 
der Beſchaffenheit des Holzes richten. Je pordier das legtere ift, je mehr es alſo ein- 
ſaugt, deſto ftärfer joll die Politur jein, d. h. deito weniger Weingeift ift zur Auflö- 
jung zu nehmen. Je größer die Menge des Maitir und Sandarachs gegen jene de3 
Scellad3 genommen wird, befto weicher und vergänglicher (der Abnugung mehr unter- 
worfen) fällt der durch das Poliren erzeugte Ueberzug des Holzes aus, — Oft wird 
die Politur gefärbt, namentlich rotb (zum Gebrauh auf Nußbaumholz) durch Zujag 
von Orieille oder Sandelbolzipänen, undurchſichtig weiß durch Bleiweiß, ſchwarz (auf 
ihmwarzgebeijter Arbeit) durch Kienruß; aber niemals kann diejes Verfahren das etwa 
nöthige Beizen des Holzes erjegen oder überflüjfig machen, weil die Politur eine zu 
ſchwache, daher nicht intenfiv genug färbende Dede bildet, auch die roth gefärbte bald 
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am Lichte ausbleicht, und dann die natürliche unanjehnliche Farbe des Holzes fichtbar 
wird, Schwarzgebeizte Gegenjtände erhalten ein beionders ſchönes Anjehen, wenn man 
(auf die unten anzugebende Weile) das Poliren mit Zufag von Indig vollendet. Auf 
bellfarbigen Holzarten (3. B. Ahorn) ift die eigenthümliche braune Farbe des Schellad3 
ftörend, jelbft wenn man die hellfte Sorte diejes Harzes ausmwählt. Für ſolche Fälle leiftet 
daher die Anwendung des gebleihten Schellacks gute Dienite. Eine bewährte 
Vorichrift zur Bereitung der weißen Politur ift folgende: Man löft 0,25 ke 
feinen lichtfarbigen Schellads mit O,1ks frpftallifirten fohleniauren Natrons und 6%k# 
Mailer in der Wärme auf und ſeiht die Auflöſung durch Leinwand. Andererjeit3 
werden 0,3k# beiten Chlorfalfes mit 2,5%8 Mafjer angerührt; man giebt nad) voll» 
endeter Abjegung des Unauflöslichen die Mare Flüffigkeit ab, vermifcht fie unter Um 
rühren mit 0,3%8 frpftall. kohlenſauren Natrons in 1,2%8 Waſſer gelöft, läßt den fich 
bildenden Niederichlag vollitändig zu Boden finten, und giebt wieder Har ab: dieje 
neue Flüſſigkeit, durch Zufag von Waller bis zu 6 Liter vermehrt, ift die Bleichlauge 
(Shlornatron-Auflöjung). Man fügt fie unter Umrühren zu der Schelladlöjung und 
jegt danah noch etwas verbünnte Salzläure zu, mit der Vorfiht, daß ſich nichts 
ausjheidet, was durd gehöriges Rühren, langjames Zugießen und Vermeidung 
einer zu großen Menge Säure erreicht wird. Das Gemiih wird 1 biß 2 Tage in 
den Sonnenschein geitellt, dann (um die geringe Trübung zu bejeitigen) filtrirt, mit 
ein wenig jchwefeligiauren Natrons und endlich vorfichtig mit jo viel Salzläure, al3 
zur Abjcheidung des Schellad3 eben erforderlich ift, verjegt. Durch Erwärmen bewirkt 
man das Zujammenballen de3 Harzes, welches jchließlih herausgenommen und in 
reinem Wafjer mehrmals ausgefnetet wird. Zur Darftellung der Politur wird diejes 
gebleichte Schellad zu gröblihem Pulver geitoßen, in gelinder Wärme getrodnet und 
im jechsfahen Gewichte Mprozentigen Weingeiftes (jpezii. Gewicht 0,833) aufgelöit. 

Manches mittelft Chlor oder Ehlorverbindungen gebleihte Schelad kommt im Han- 
del vor, welches vermöge eines Nüdhaltes von Chlor den Fehler hat, daß die daraus 
bereitete Politur den in Holzarbeiten etwa enthaltenen Metall-Einlegungen ihren Glanz 
nimmt, diejelben blind und unanſehnlich macht. Für ſolche Fälle fann man die Ent» 
färbung der Politur mittelft Kohle anwenden, melde auch überhaupt dur ihre Einfach« 
beit ſich empfiehlt, obwohl fie freilih in der Wirkung weniger volltommen ift als die 
Chlorbleiche. Das rohe Schellad wird in dem fünffahen Gewichte Mprozentigen Wein» 
geiftes mit Hülfe einer gelinden Wärme aufgelöft: diefe Flüſſigkeit vermengt man mit 
jo viel Thierfohle (gröblich gemahlenem Beinſchwarz), daß ein jehr dünner Brei entftcht; 
dann fest man fie in einer (zur Abhaltung des Staubes leicht verftopften) weißen Glas— 
flafhe eine Woche lang A eine Stelle, wo fie möglichft direlt und anhaltend von den 
Sonmnenftrahlen getroffen wird, jchüttelt während diefer Zeit oftmals um, und filtrirt 
endlid durch graues Löſchpapier. Sollte fie anfangs trüb oder zu braun durchgehen, jo 
gießt man fie auf das Filter zurüd, bis fie, vermittelft de wiederholten Durchlaufens 
dur die Kohle, ganz klar und nur noch bräunlic zum Vorſcheine tommt. 


Das Auftragen der Politur auf das fein geichliffene und nachher wieder von Del 
gereinigte Holz (S. 776) geichieht in folgender Weile: Man benegt ein Stüd Elein- 
löcherigen Badeſchwammes oder einen mehrfach zufammengelegten Lappen von loderem 
wollenen Zeuge (am beiten von einem abgetragenen Strumpfe), auch mohl ein 
Bäuihchen von Baummolle oder Watte, mit der Schellad-Auflöfung, ſchlägt (einfach 
oder doppelt) feine, reine und ziemlich abgenugte Leinwand herum, deren Zipfel zu 
einem nach oben ftehenden Handgriffe zufammengedreht werden, giebt auf die untere 
Seite des jo gebildeten weihen und elaftiichen Ballens einige Tropfen klares Baum- 
oder Leinöl, und fährt nun in bald geraden bald kreisförmigen oder jpiralartigen 
Zügen, unter gelindem Drude dergeftalt über die Holsflähe bin, daß joviel möglich 
alle Stellen gleihmäßig getroffen werden. Der Firniß filtrirt fi (wenn nicht zu viel 
davon genommen wurde) nur langiam durch die Leinwand, verbreitet fih auf dem 
Holze und trodnet darauf unter dem beftändigen Reiben ein, ſodaß er eine ganz 
glatte Fläche bilden muß. Das Del erhält den Ballen ſchlüpfrig und erleichtert jeine 
Bewegung; fühlt man, daß derjelbe anzufleben Neigung zeigt, jo verfieht man ihn 
von Neuem mit ein paar Tropfen Del, Sind Holz und Ballen troden geworden 
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und bat erfteres den gehörigen Glanz angenommen, jo ift die Arbeit beendigt; es 
wäre denn, daß die Firnißlage noch nicht ftark genug gefunden würde, in welchem 
Falle das Verfahren ein oder einige Mal wiederholt werden muß. Iſt der Firniß 
etwas ſtark (harzreich), jo nimmt er nicht ohne Weiteres die erforderliche Spiegelglätte 
an: man muß dann zulegt bloß mit Weingeift und etwas Del (ohne Firniß) poliren, 
wodurd die Ungleichheiten gleihlam verwaichen werden. 

Das Poliren mit Indig (S. 783) wird auf die Weife vorgenommen, daß man — 
nachdem mit gewöhnlicher Politur die Wrbeit faft vollendet ift — eine jehr ſchwache 
Schellack-Auflöſung anwendet, den damit benetten Ballen mit fein zerriebenem Indig 
bepudert, den Xeinwandlappen wie jonft berumjchlägt, und übrigens nad) der jchon be— 
fchriebenen Art verfährte Die feinften Indigftäubchen werden von der Flüffigfeit mit 
durch die Leinwand genommen und geben dem fchwarzen Holze eine ausgezeichnet tiefe 
Farbe, 

Das Poliren muß mit größter Sauberkeit, in einem von Staub freien Lokale 
und nahe an einem Fenſter vorgenommen werben (legtered, damit ber Fortgang 
der Arbeit leicht zu beobachten und jedem Fehler jogleich abzuhelfen ift); zur Winter» 
zeit muß der Arbeitsraum geheizt fein, weil in der Kälte der Firniß frümelig wird 
und ſich ungleich ausbreitet. Nie darf der Ballen ruhig auf einer Stelle bleiben, weil 
er dann in gewiſſem Grade anklebt und einen häßlichen Flecken verurſacht. Sehr 
wichtig ift es, daß das zum Schleifen des Holzes angemwendete Del nah Möglichkeit 
vor dem Poliren entfernt werde; wird dies verfäumt, fo fchlägt das Del dur die 
Politur und bildet nach einiger Zeit auf deren Oberfläche zahlreiche matte Flecken, 
welche eintrodnen und nur durch erneuertes Poliren wegzuſchaffen find (vergl. ©. 
775). Daher müſſen jo oft neue Möbel, an welchen man diejen Fehler bemerkt, nad 
ein paar Monaten nachpolirt werden. Talg, wenn es ftatt Qeinöl beim Schleifen ge 
braucht wurde, fchlägt entweder gar nicht durch, oder läßt fih — da es nicht trodnet 
— durch Abwiſchen entfernen. Hierin liegt aljo ein Vorzug des Talges. Holzarten 
mit ſtarken Poren find mühſam und langmwierig zu poliren; man erleichtert fich die 
Arbeit und befördert die Schönheit durch vorangebende Ausfüllung diefer Poren, 
3. B. bei Nußbaumbolz durch Leimträntimg, bei Eichenholz durch Ueberwiſchen mit 
einem Gemenge aus Gypspulver und Schelladauflöjung (Politur). 

Kleine Arbeitſtücke, welche nicht durch fich jelbft feft ftehen oder Liegen, werden beim 
Poliren auf der Hobelbank oder in einem eigenen Bolir-Rahbment) eingeipannt. Zu 
Säulen, Walzen und dergleichen runden Gegenftänden gebraudt man die Hobelbanf, ver- 
fieht aber dieſe mit hölzernen Bankdaten (S. 671) mit langen eifernen Spiten in 
den Köpfen, welche eine Achjendrehung des zwiſchen ihnen eingeſpannten Stüdes zulafien. 

Man Hat fih bemüht, eine Kopal-PBolitur ftatt der mit Schellad bereiteten in 
Anwendung zu bringen, indem jene dur fyarblofigkeit, bejondere Härte und vorzüg« 
ai Glanz fi auszeichnet. Da indeſſen die Bereitung eines weingeiftigen Kopalfir- 
nifjes mit einiger MWeitläufigfeit verbunden ift und derfelbe ziemlich theuer zu ftehen 
tommt, aud (mit Weingeift allein bereitet) immer dünn ausfällt, jo hat er feinen Ein- 
gang gefunden. 

Das Poliren gedrechfelter Waren unterjcheidet fi von dem der Tijchlerarbeiten nur 
dadurch, daß es auf der Drehbank geſchieht, indem man einen wie oben zubereiteten, mit 
Politur und Del verjehenen Ballen an den in Umdrehung begriffenen Begenftand anhält. 

Schmutzig gewordene polirte Holzarbeiten fönnen mittelft eines Schwammes mit 
reinem Waſſer oder Seifenwafler abgewafchen werden. Hat die Politur mit der Zeit 
ihren Glanz verloren, jo läßt fich diefer bis zu einem gewiſſen Grade wiederherftellen, 
indem man fi einer aus 2 Theilen Stearinjäure und 3 Th. Terpentinöl bereiteten 
Ealbe bedient, melder eine der Holzart entiprechende Farbe (3. 2. Kir Mahagoni ein 
wenig — ugeſetzt iſt. Man hobelt die Stearinſäure zu Spänen, welche von ſelbſt 
in Pulver zerfallen, vermiſcht fie mit dem Terpentindle, ſchmelzt im Waſſerbade, rührt 
die Farbe ein, gießt in ein kaltes Gefäß aus und rührt bis zum gänzlichen Ertalten 
um. Bon diefer Salbe trägt man eine jehr geringe Menge mittelft eines Läppchens 
auf, wonah man mit einem reinen trodenen Stüde feinen Seidenzeuges reibt, bis der 
gehörige Glanz hervorlommt. 





1) Berliner Verhandlungen, XX. (1841), ©. 104. 
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V. Daß Deltränken (Einlaſſen mit Del). 


Eine Zubereitung, welche bei geringen, nicht polirten Arbeiten aus Tannen-, 
Eichen-, Buchenholz ꝛc. oft vorgenommen wird, um diefelben gegen den Einfluß der 
Feuchtigkeit zu ſchützen, wonach zugleich die Farbe des Holzes mehr Dunkelheit und 
dadurch ein befferes Anjeben erhält, auch Schmuß weniger leicht haftet und das Ab- 
waschen mit Waſſer erleichtert wird. Man bedient fih dazu de3 Leinölfirniffes (mit 
Dleiglätte gekochten Leinöles), welchen man aufjtreicht und einreibt. Das Holz wird 
voraus nicht geichliffen, jondern nur mit der Ziehllinge abgezogen. Fuhböden muß 
man drei Mal, mit Paufen von mehreren Tagen, mit dem heißgemachten Firniſſe 
bejtreichen. 


VI Da8 Anftreihen (Malen, peindre, painting). 


Es find bier hauptiächlich zu erwähnen: die Leimfarben-Anftriche, die Delfarben» 
Anftriche, die waflerabhaltenden Anſtriche für große im Freien ftehende Gegenitände, 
die gegen euer fihernden Anſtriche. 


a) Anftreihen mit Leimfarben. 


Als Leimfarben dienen: Bleiweiß, geichlemmter weiber Thon, Kreide, Chrom» 
gelb, Mineralgelb, Schüttgelb, gelbe Erde, Bolus, Oder, Umbra, Braunroth, Grün« 
ipan, Berggrün, Schweinfurter Grün, Berlinerblau, Bergblau, Bremergrün, Ultra- 
marin, Kienruß, Frankfurter Schwarz ꝛc. die theil3 einzeln, theil3 nach Erfordernik 
gemijcht angewendet werden. Man reibt diefelben auf dem Reibſteine mit Wafler 
fein und rührt fie mit Leimmwafler an. Das beim Gerinnen des Blutes fich abjchei- 
dende Blutwafler fann in manden Fällen einen Stellvertreter des Leimes abgeben, 
muß aber frifch verbraucht werden, und läßt fih nur mit erdigen Farben (Kreide, 
Bolus, Gelberde u. ſ. w.) nicht aber mit metalliihen, welche e8 zum Gerinnen brin» 
gen, miſchen. 

Die Gegenstände, welche angeftrichen werben follen, erhalten (nachdem etwa vor« 
bandene Meine Löcher, Spalte und Gruben des Holzes mit Glaferkitt oder mit einer 
Paſte von Leim und zerftoßener Kreide auögefüllt find) zuerft einen Grund, fie wer- 
den gegründet, grumbdirt (abreuver, imprimer, priming), d. h. bünn mit in 
Leimwaſſer angerührter Kreide beſtrichen, um die Poren des Holzes auszufüllen und 
deſſen Oberfläche zum Auftragen der Farbe vorzubereiten, Ye ſchwammiger und ein- 
jaugender das Holz ift, defto ftärfer muß der Grund aufgetragen werden. Wenn 
dieſer legtere ganz troden geworden iſt, erfolgt das Anftreihen mit der nach angege- 
bener Art zubereiteten Farbe, wozu man fich eines großen weichen Borftenpinjel3 be» 
dient, der gerade aufgelegt und in langen Zügen nach der Richtung der Holzfaſern 
geführt wird. Um einen gleihmäßigen Anjtrich zu erhalten, muß derjelbe dünn ge 
macht und nicht zu viel Farbe auf ein Mal in den Pinjel genommen werden. Aus 
den Vertiefungen von Schnigwerf u. dgl., in welche die Farbe fich zu jehr hineinger 
jet bat, wird das Ueberflüffige mit einem Eleinen reinen Pinſel herausgepugt. Die 
Farbe muß in dem Topfe oft umgerührt werden, damit fie immer die nämliche 
Schattirung behält und fich nicht zu Boden fegen kann; es ift befler fie lauwarım ala 
falt aufzutragen, weil durch die Wärme der Leim vollflommener flüjfig wird. Da in 
der Negel das Anftreichen wiederholt werden muß, um einen hinreichend dedenden 
und gehörig dauerhaften Ueberzug zu erhalten, jo muß jeder Anftrich völlig getrodnet 
jein, bevor man den folgenden giebt. 

Die Leimfarben-Anftrihe haben an ſich feinen Glanz; man fann ihnen aber den» 
jelben ertheilen, indem man fein gepulvertes Federweiß (Talk) unter diefelben mengt, 
und den völlig trodenen Anſtrich mit einer fteifen Bürfte anhaltend überreibt. Das 
unten ausführlicher zu erwähnende Wajjerglas giebt den Leimfarben-Anftrichen, welche 
man mit defjen Yuflöfung überfährt, das glänzende Anjehen einer Oelfarbe, ſowie die 
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Fähigkeit, fih nak abwiſchen zu laſſen; ja die Waſſerglas-Auflöſung kann flatt des 
Leimes jelbft zum Anmachen der Farben gebraucht werden, und giebt dann Anſtriche, 
welche an Glanz den Delfarben-Anftrihen gleichen und vor diefen (wenn letztere friſch 
find) den Vorzug der Geruchlofigkeit haben. Die Eigenſchaft, der Näſſe zu widerftehen 
(durh Feuchtigkeit nicht Flebrig zu werden), erlangen aud gewöhnliche Leimfarben» Ans 
ftriche, wenn man fie nad dem Trodnen mit Alaun-Auflöfung überfährt oder mit Gall- 
äpfelabjud in ſolchem Make überftreicht, dat eine Erweihung des Leimes eintritt. 

Als wohlfeile und dauerhafte Stellvertreter der Leimfarben find hier die Milchan— 
ftrihe und Käjefarben zu erwähnen. \ 

Mildanftrid. Man reibt 2kg an der Luft zerfallenen Kalk mit abgerahm- 
ter ſüßer Milch recht fein, giebt 11/, ke gefochtes Leinöl (Leinölfirnik) und 1258 
Terpentindl dazu, miſcht hierunter 12kg gemahlene Kreide, welde vorläufig in Milch 
abgerieben ift, fügt endlid dem Ganzen nod fo viel Mil bei als nöthie, um die zum 
Anftreihen erforderliche Verdünnung zu bewirken. ei weiße glanzloje Anſtrich trodnet 
jehr bald und hält gut in der Näſſe. Um ihn zu färben werden ſolche Erdfarben, welche 
- ge * verändert, zugeſetzt, z. B. Indig, Braunroth, Ocher, ſchwarze oder grüne 

rde u. dgl. 

Käjefarbe. Man arbeitet 5 NRaumtheile zu Pulver gelöſchten oder an der Luft 
zerfallenen Kalt und 2 Rth. frifchen Käſe (von den Molken durd Ablaufenlafien und 
Ausdrüden befreite faure Mil) durch einander, bis die Maſſe flüſſig ift, treibt fie ſo— 
dann durch ein Haarfieb, gieft — da fie während des Durchlaufens ſich verdidt — 
portionenmweife abgerahmte jühe Milh Hinzu, bis fie vollfländig durchgegangen ift, und 
verdünnt nöthigenfal® noch mit Mil. Welichige Farben werden hier wie bei dem 
Milhanitrih hervorgebradt. Nahden das Holzwert mit Leimwaſſer gegründet worden 
ift (mas man aber auch unterlafjien fann), werden drei bis ſechs Anſtriche mit diejer 
Käſefarbe gegeben; nad dem Trodnen des leiten Unftriches lann demfelben durch Reis 
ben mit einem wollenen Lappen ein ziemlicher Glanz eriheilt werden. Für das Innere 
von Bücherſchränken u. dgl. ift die Käſefarbe zu empfehlen. 


b) Anftreichen mit Delfarben. 


Die Farbeitoffe hierzu find: Bleiweiß, Zinkweiß (Zinkoryd), Permanentweiß 
(blanc fixe, d. i. auf naljem Wege bereiteter jchwefelfaurer Baryt), Mineralgelb, 
Ehromgelb, Schüttgelb, Ocher, Terra di Siena, Umbra, Kolkothar, Mennige, Brauns 
ftein, Berlinerblau, Jndig, Ultramarin, Grünipan, Schweinfurter Grün, Bremergrün, 
Grüner Zinnober (auh Chromgrün genannt, ein Gemenge von Chromgelb und 
Berlinerblau), Beinihmwarz, Frankfurter Schwarz, u. f. w. Man reibt die Farben 
mit Delfirniß auf dem Steine (oder in einer Reibmaſchine) ab, und fegt dann 
von demjelben Firniſſe noch fo viel zu, al3 zur gehörigen Flüſſigkeit erforderlich it. 
Der Delfirniß wird aus einem trodnenden fetten Dele durch drei- bis vier« 
ftündiges gelindes Kochen mit einem Zujage von Bleiglätte (60 bis 1208 auf 1ks 
Del) dargeitellt, indem das fo zubereitete Del didflüffiger wird und die Eigenſchaft er— 
hält, weit jchneller al3 im natürlichen Zuftande zu einer zähen, gewiſſermaßen barz« 
artigen Mafje auszutrodnen, wenn es in dünnen Lagen der Einwirkung der Luft 
unterworfen wird. Am gemwöhnlichiten bedient man fich des Leinöls; Nußöl oder 
Mohnöl iſt aber für die Anwendung zu hellen Farben vorzuziehen, weil dieje beiden 
Dele weniger gefärbt find, als das Leinöl. Doh muß man aud, um einen möglichit 
hellen Firniß zu erhalten, das Del nicht ganz bis zum Sieden, jondern etwas weni» 
ger, und dafür länger, erhigen. 

Die trodnende a at des Oelfirniſſes wird nicht nur durch Bleiglätte, jondern 
aud durch Mennige, Bleiweiß, VBleizuder, Zinkvitriol hervorgebradht, weshalb man oft 
einige dieſer Stofe nebjt der Bleiglätte (oder auch wohl ftatt derjelben) zuſetzt, ſowie 
man diefelben beim Unreiben der farben beimiſchen kann. Auch Kochen mit gepulver= 
tem Braunftein (10 Procent vom Gewichte des Deles) macht das Leinöl trodnend: es ift 
gut, ſich diefes Verfahrens zu bedienen, wenn man weißen Anſtrich mit Zinlweiß her— 
ftellen will, weil diejes alsdann fi unter Einwirkung von Schwefelwaflerftoff volltommen 
weiß erhält. Beſonders wirkſam ift das borjaure Manganorydul, welches man in der 
nöthigen Reinheit erhält, wenn man Chlormangan durch Kochen von Braunftein mit Salz» 
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fäure bereitet, dur Sodaldfung das Eijen ausfällt (bi eine Probe der Flüffigkeit mit 
Schwefelammonium einen rein fleiſchrothen Niederſchlag giebt), nun filtrirt und heiß mit 
ebenfalls heißer Boraxlöſung verjegt, den faffeebraunen Niederſchlag auswäſcht und trodnet. 
2000 Theile Leinöl mit 3 Th. diefes Präparates (unter allmäligem Zujeten des Oeles) 
innig gemijcht, dann eine Biertelftunde lang bis nicht ganz zum Kochen erhigt, geben einen 
Firniß, welcher ſchneller trodnet als der mit Bleiglätte bereitete. 

Um leichteften ift ein guter Leindlfirnik auf folgende Weije darzuftellen: Man über- 
gießt in einer Flaſche Ike Bleizuder mit 5kg Regenwafjer und jest, wenn die Auflöfung 
vollendet ift, I kg jehr fein verriebener Bleiglätte zu; durch Stehen an einem warmen 
Orte und häufiges Umjchütteln befördert man die Auflöjung der Glätte: fie ift als vollendet 
anzujehen, wenn feine Flittern mehr zu bemerken find. Es entfteht hierbei ein weißer 
Bodenſatz, den man nicht abzujondern braudt. Die Flüffigkeit wird nun mit einem gleichen 
Maße Regenwafler verdünnt und nad und nad) unter häufigem Umſchütteln zu 20 kg Leinöl 

egofien, in meldem man vorher 1ks jehr fein zerriebener Bleiglätte auf das Sorg» 
Faltigfte vertheilt hat. Wenn man die Berührung der Bleiauflöjung mit dem Dele durd 
öfteres Umſchütteln drei oder vier Mal erneuert und das Gemenge alsdann an einem 
warmen Orte fi klären läßt, jo findet man zulegt den Elaren weingelben Firniß über 
der wäſſerigen Flüffigteit ſchwimmend, in welcher letteren eine große Menge weißen Schlam« 
mes abgeſchieden ift. Dieje Flüffigkeit fann, filtrirt, zu neuer Firnißbereitung ohne Weiteres 
wieder gebraucht werden, denn fie enthält die ganze unveränderte Menge des Bleizuders 
aufgelöft, und bedarf nur abermals des oben angegebenen Zuſatzes von Bleiglätte. Der Fir- 
nik fann mittelft Filtrirens durch grobes Löjchpapier oder Baummolle völlig gellärt und 
dur; Ausſetzen ans Sonnenlidt (in einer weißen gläfernen Flaſche) gebleicht werden. 

Terpentinöl unter die angemadten Delfarben eingerührt, oder ſogleich dem Firnifje 
zugejegt, bewirkt eine größere Dünnflüffigleit und erleichtert dadurd das Aufjtreichen, 
verzögert aber etwas das vollftändige Trodnen. Um jchnell trodnende Delfarben darzuftellen, 
fest man dem dazu benußten Firniffe mehr oder weniger eines ſehr ftarfen, eigens für 
diefen Zwed bereiteten Oeclfirnifjes zu, welder unter der Benennung Siccatif oder 
Trodenöl vorfommt. Um das Siccativ zu bereiten, fodht man 6kg Leinöl mit 2kg 
Bleiglätte, Ikg Mennige, 1ks Umbra, 5008 Talk — jämmtlid in feingepulvertem Zu— 
ftande — gelinde aber jehr anhaltend, und miſcht nad dem Grfalten Gig Terpentinöl 
darunter. Nach einer andern jehr gerühmten Vorſchrift find 25k6 Leindl mit 2kg Blei« 
weiß, 3kg Bleiglätte, Ike Bleizuder, Zks Mennige 8 bis 10 Stunden langjam zu lodyen, 
nad dem Abnehmen vom fyeuer und einigem Abkühlen 40k8 Terpentinöl zuzufegen; nad) 
einigen Tagen ruhigen Stehens wird dann das Klare durch Abgieken von dem Bodenjate 
getrennt, welcher Iehtere nur zu dunklen Farben brauchbar if. Um den DOelfarben eine 
größere Zähigkeit und Haltbarkeit zu geben, fann man ſich einer Auflöfung von Federharz 
(Kautſchuch) in Steinöl oder Terpentinöl bedienen, welde man mit dem Firniſſe ver— 
mischt. — Aud der Thran ift zu groben Farben » Anftrihen tauglid, wen man ihn 
in einem eijernen Topfe bei ſchwachem Feuer kocht, abihäumt, mit einer Kleinen Menge 
Bleiglätte verfegt, einige Minuten lang umrührt, dann erfalten läßt, und ftatt Oelfirnik 
(befjer mit diefem vermiſcht) gebraudt. 

Das Verfahren beim Anftreichen mit Delfarben unterjcheidet fih in wenigen 
Umftänden von dem mit Leimfarben. Dad Gründen, Örundiren geicicht 
bier mit Bleiweiß, in viel Delfirniß abgerieben; nur bei geringen, nicht der Feuchtig⸗ 
feit ausgejegten Gegenftänden darf man, der Wohlfeilheit wegen, mit Leimfarbe grun— 
diren. Den Grund ungerechnet, pflegt man drei Anjtriche zu geben, wobei es an« 
geht — im Falle, daß die erforderliche Farbe theuer ift — dieſe nur zum legten An« 
ftriche, zum erften und zweiten dagegen eine mwohlfeile (möglichit ähnliche und jeden- 
falls bellere) Farbe zu gebrauchen. Das Aufſtreichen der Delfarben wird jederzeit 
falt verrichtet, und wenn eine Verdünnung nöthig ijt, bewirkt man dieje durch etwas 
Terpentinöl. Da die Delfarben weit langiamer trodnen al3 die Leimfarben, jo muß 
zwiichen je zwei auf einander folgenden Anjtrichen ein Zeitraum von mwenigitens 48 
Stunden (wo möglich ein paar Wochen) verfließen, Die völlige Erhärtung der An— 
fteiche erfolgt erit nach längerer Zeit und wird durch warme trodene Luft, jomwie 
durch einen bejtändigen Quftzug jehr befördert. 

Durch Malerei auf Holz mittelit Oel- ober Leimfarben, oft mit den nur in 
Waſſer oder Vier angeriebenen Farbitoffen, ahmt man, nachdem ein einfarbiger An— 
ftrich vorhergegangen iſt, jehr täuſchend die eigenthümliche Textur und den Majer der 
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theureren Holzarten, ferner das Anſehen des Laſurſteins, Malachits, Schildpats, der 
eingelegten Arbeit ꝛc. nach. Anweiſungen zu einem ſolchen rein empiriſchen, völlig 
auf Handgeſchicklichkeit, guten Blick und Geſchmack des Arbeiters gegründeten Ver⸗ 
fahren können ſchriftlich nicht gegeben werden. Ein mechaniſches Hülfsmittel zu treuer 
Nachahmung der Holztertur find Walzen aus Guttapercha oder mit jämildh-garem 
Büffelleder überzogen, mit entiprechendem Relief, welche man über den gleichförmig 
aufgetragenen und noch ganz friichen Anftrich hinrollt, wobei fie die Farbe an be 
ftimmten Stellen theilmeile wegnehmen. Die Malerei wird jedenfalls mit Kopal« 
firniß gededt. 

Delfarben» Anftriche (oft ſchlechthin Delanftriche genannt) befizen einen gewiſſen 
Glanz (welcher duch einen jchlichlih gegebenen Ueberzug mit Kopalfirniß noch —* ers 
höht werden kann, bejonder8 wenn vor dem Firniſſen die gehörig trodnne Farbe mit fei« 
nem Sandpapier glattgeſchliffen wird), widerjtehen der Feuchtigkeit und laſſen fi, voll- 
fommen ausgetrodnet, nicht bloß mit Waffer, jondern fogar mit Seife (wenn nur ftarfe 
Reibung vermieden wird) abwaſchen. Den allgemein üblichen perlgrauen Oelanſtrich rei— 
nigt man am jchnellften und gänzlich ohne Gefahr einer Beihädigung, indem man ihn 
mittelft eines Schwammes mit jchr verbinntem Salmialgeift überwiſcht, ſogleich mit 
reinem Waſſer nahipült und abtrodnet. Alten Delfarbe-Anftrih vom Holze zu entfernen 
ift das einfachfte Mittel: Ueberftreichen mit Schmierjeife (grüner Seife), wenn man dann 
nah 12 bis 24 Stunden mit Wafler abwäjcht, jo geht nebſt der Seife au die Farbe 
weg. Schneller wird der Zweck erreicht, wenn man in 5 bis 6 Eplöffel Milch eine 
Meſſerſpihe voll Pottaſche auflöft, und damit den Gegenftand überſtreicht; ſchon nad) ein 
paar Stunden wird die Delfarbe jo erweicht, daß fie fid — fo lange der Anſtrich noch 
feucht ift — mit leichter Mühe abwijchen läßt. 

Als Stellvertreter der Oelfarben find in Frankreich ſchnell trodnende, dem Wafler 
widerftehende glänzende Farben (couleurs lucidoniques, couleurs anosmiques) empfoh- 
len worden, deren Bereitung ın folgendem befteht: Man läßt venetianifchen Terpentin 
über Feuer gelinde jhmelgen, nimmt ihn — wenn er zu einer gleihförmigen Flüſſigleit 
ergangen ift — heraus auf den erwärmten Reibftein, reibt ihm mit den trodenen Farb— 

offen zufammen (melde vorher mit Wafjer zu zartem Pulver gerieben und wieder 
getrodnet wurden), und verdünnt diefen Brei in einer Flache mit Weingeift bis zu der 
Sg Aufftreihen geeigneten Konfiften,. Wenn man die Farben im Sommer gebraudt, 
o fann man dem Terpentin beim Schmelzen ein Sechſtel Leinölfirnif zufegen, wodurd 
die Anftrihe mehr Haltbarkeit und mehr Aehnlichkeit mit Delfarbe erlangen. — Eine dur 
Kochen bereitete gefättigte Auflöfung von Kolophonium oder Schellad in (nicht ähender 
Sodalauge läßt fi mit vielerlei Erdfarben vermifchen und liefert dann braudbare, na= 
— — und ſchnell trocknende Anſtriche, welche öfters die Oelfarbenanſtriche 
vertreten fönnen. 


c) Wafferabhaltende Anftriche fiir große im freien ftehende 
Gegenftände. 


Die zu ſolchen Anftrihen angewendeten Materialien find ſehr verichieden, mic 
es das geforderte Anſehen der Gegenftände, verbunden mit der Rüdfiht auf Wohl- 
feilbeit, verlangt. 

Dierber gehört dad Sanden (sabler), wobei man das Holz mit didem Lein« 
ölfirnik (oder ſtarker Delfarbe) überzieht, dann mit feinem jcharfen Sande bewirit, 
nad dem völligen Trodnen den nicht angellebten Theil des Sandes wegreibt, und 
dieſe Operation wiederholt. Es entiteht auf dieſe Weije ein wenigſtens in der Ferne 
ziemlih täufchendes Anjehen von Sanditein. Statt mit Leinölfirniß dann bier die 
Grundirung aud mit Holz. oder Steintohlen-Theer verrichtet werden. 

Einen anderen der Witterung gut widerftehenden Anftrich giebt Leinölfirniß mit 
3 Theilen an der Luft zerfallenem Salt, 2 Theilen gefiebter Holzajche und 1 Theil 
feinem Sande. Die Maſſe wird zwei Mal aufgetragen: das erjte Mal dünn, das 
zweite Mal aber jo did, als mittelft des Pinjels geſchehen fann. 

Empfohlen wird ferner: 3ke Kolophonium mit Lka Schwefel und 96 ks Thran 
zujammengeichmolzen, die Miihung mit Oder oder einer andern Farbe, in Leinöl- 
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firniß angerieben, verſetzt. Zwei Mal, heiß (das erſte Mal jo dünn als möglich), 
aufgetragen. 

Folgende zwei, in Rußland zum Anſtreichen hölzerner a. gebräuchliche Miſchungen 
haben ſich auch anderwärts od, werke bewährt: 1) Man löjt in 200k6 Waſſer dur 
Kochen 5Y/,ks Eifenvitriol auf, ſchüttet 4kg fein gepulvertes weißes Harz hinein und 
rührt jo lange um, bis das Harz auf dem Waſſer jhwimmt und zähe wırd. Sodann 
fegt man zu dieſer ftet3 fochenden Miſchung, unter fortwährendem Rühren, nad) und nad 
in fleinen Portionen 20 kg durchgefiebtes Braunroth (oder, zu grüner farbe, 10kg Grüns 
ipan), 16x6 Roggenmehl und endlich noch 121/,k# Lein» oder Hanföl. Das Umrühren 
wird jo lange fortgeiegt, bis feine Oelpünkichen mehr auf der Oberfläche fichtbar find. Die 
Miihung wird am beften friich bereitet angewendet, und (zwei Mal) bei auf das nicht 
weiter vorbereitete Holz, bei warmer trodener Witterung, aufgeſtrichen. Sie widerſteht, 
nahdem der Anftrich einige Tage zum Trodnen Zeit gehabt hat, volllommen der Näjle. 
— 2) Nahdem in S5 ke. kochenden Waſſers 31/,,kg Gijenvitriol aufgelöft find, jet man 
dieier Flüſſigkeit allmälig, portionenweile, 16k# Braunroth und nachher 4 bis 5kg Roggen— 
mehl unter ftetem Umrübren zu. Gleichzeitig macht man in einem andern Gefähe 15 ka 
Thran (oder ftatt deilen Leinöl) heik, und löft darin 21/,ks fein geftokenes weißes Harz auf. 
Tiefe Flüffigfeit vermifcht man mit der erften, worauf das Ganze gut zufammengerührt 
und jo lange über gelindem Feuer getocht wird, bis die verfchiedenen Subftanzen ſich völlig 
mit einander verbunden haben. Gebraud und Ruten find wie bei der vorigen Miſchung. 

In Schweden bedient man ſich als eines im Wetter ſehr haltbaren Holzanftriches 
folgender Zubereitung: 3ks Kolophonium werden mittelft Hige in 20kg Thran aufgelöft, 
daneben 10 kg Noggenmehl mit 30 kg falten Waſſers angerührt und 4kg ZFinlvitriol 
in 90*k6 fochenden Waſſers gelöft; dann rührt man zunädft den Mehlbrei in die heike 
Zinkvitriolauflöſung jorgiam ein, jet ferner den Thran mit dem Kolophonium zu und 
mengt Alles auf das Volltommenfte. Zur Färbung jest man Braunroth oder andere 
Grdfarben zu. 

Das einfachite und daher ein jebr oft angewendetes Mittel, um die Näfle von 
Holzwerf abzuhalten, ift der Theer, nämlich Erdtheer, Holztheer, bejonders aber Stein« 
foblentheer (welcher legtere in den Hasbeleuchtungsanitalten gewonnen und daher auch 
oft Gastheer genannt wird), Man trägt denfelben ſiedendheiß mit einem Pinſel jo, 
lange auf das Holz auf, bis er nicht mehr eingelogen wird. Bei dem legten Anftriche 
fann Pech und Ziegelmehl nebit joviel Terpentinöl, als zur nöthigen Flüſſigkeit der 
Miihung erforderlich ift, zugelegt werben, Holztheer trodnet jchwieriger als Stein« 
fohlentheer, und fann zu diefer Verwendung dadurch brauchbarer gemacht werden, daß 
man ihn in erhitztem Zuſtande mit gepulverter Bleiglätte verjegt, um die im Theer 
enthaltene Ejfigjäure zu binden. 

Ein guter Theeranftrid wird aus einem Gemisch von 8 Theilen Steinfohlentheer, 
1 Ih. Terpentinöl, 2 TH. gepulvertem gebrannten Kalk erhalten, weldes man drei Mal 
aufträgt und die fette Schicht mit feinem Sande beftreut. 


d) Gegen Feuer fihernde Auſtriche. 


Feuerabhaltende Anftriche, welhe das Holzwerf in Gebäuden vor der Einmwir- 
fung des Feuers dergeitalt zu jchügen vermögen, daß dafjelbe die Fähigkeit verliert, 
in Flamme auszubrechen und eine Feuersbrunſt weiter fortzupflanzen, wirken auf 
zweierlei Weile: nämlich theils dadurch, dab fie das Holz mit einem an fich unver- 
brennlichen, die Wärme jchlecht leitenden, in der Hitze nicht abfallenden Ueberzuge 
verjeben; theils dadurd, daß fie die Poren des Holzes mit einer unverbrennlichen 
Subſtanz ausfüllen, welche den Zuſammenhang der verbrennlicen Theile unterbricht, 
und zugleich als jchlechter Wärmeleiter die Fortpflanzung der Hige in einem gemiljen 
Grade erichwert. 

Schon ein einfacher Anftrih von Kalkmilch (gebranntem Kalk mit Waſſer zur 
milchartigen Flüſſigkeit gelöicht) macht das Holz etwas weniger entzündlich. Beſſer 
wird der Zweck erreicht, wenn man das Holz mit einer gejättigten Auflöjung von 
Vottaſche in Waſſer beitreicht, dann eben dieſe Auflöfung mit Lehm zur Dide einer 
gewöhnlichen Leimfarbe anrührt, al3 Bindemittel etwas gekochten Mehlkleiſter zuſetzt, 
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und dieſe Mafje in drei oder vier Lagen aufjtreicht. Aehnliche Wirkung leiftet ein 
Gemenge aus Hammerichlag und Ziegelmehl, welches mit Leimwaſſer, worin fo viel 
als möglih Alaun aufgelöft it, angemadt und ungefähr dumm did Auf das Holz ge 
ftrihen wird. 

In fällen, wo das Holzwerk fichtbar ift und der Schönheit wegen, oder aus 
anderen Gründen, ein dider Ueberzug deſſelben nicht angewendet werden fann, bedient 
man fih am vortheilhafteften de8 Wafferglajes. Unter diefem Namen veriteht 
man eine Verbindung von Sliefelerde mit Kali oder Natron, welde durch Schmelzen 
eine3 Gemenges von 3 Theilen gepochtem Quarz oder thonfreiem Kieſelſand und 2 
Theilen guter Pottaihe oder Soda bereitet wird. Es entiteht eine glasartige in 
altem Waſſer faft gar nicht auflösliche Maffe, welche mit einem eifernen Löffel aus 
dem Schmelztiegel ausgeichöpft, nah dem Erkalten gepulvert, und allmälig in das 
vier bi3 fünffache Gewicht kochenden Waſſers unter Umrühren eingetragen wird; 
worauf man das Kochen fortiegt, bis fich nichts mehr auflöjt und die Flüffigfeit 
einem dünnen Syrup gleicht. Wenn nad dem Erfalten die unaufgelöſten Theile ſich 
zu Boden gejegt haben, gießt man die Flüffigkeit ab und bewahrt fie zum Gebrauche. 
Sie ijt etwas Hebrig und trüb, läßt fich mit reinem Waſſer verdbünnen und bildet 
auf Holz geftrichen, indem fie ſchnell trodnet, einen firnikartigen Ueberzug, der ſich 
durch die Einwirkung der Luft nicht verändert, in kaltem Waſſer nur außerordentlich 
langſam aufgelöft wird, und dem Feuer genugiam widerfteht um die bejtrichenen Ge- 
genftände einige Zeit vor dem Anbrennen zu jchügen. Um Holzwert mit diejem 
Ueberjuge zu verjehen, muß man daſſelbe fünf oder ſechs Mal mit der Auflöfung des 
Waſſerglaſes anitreichen, und beionders das erjte Mal diejelbe nicht zu fonzentrirt 
anwenden, aud durch Reiben mit dem Pinjel das Eindringen befördern. Größere 
Braucbarleit als feuerabhaltender Anftrid erhält das Waflerglas, wenn man jeiner 
Auflöfung ein erdiges Pulver (ein Gemenge aus Thon und Kreide, noch beiler Kno— 
chenafche) beimengt; jedoch eignet es fih mit ſolchem Zulage nur für gröberes Holz 
werf, auf welchem ein einfacher Lehmanftrich weit weniger fojtipielig und ungefähr 
eben jo wirfiam ift. 

Es liegt in der Natur, dak durch und durch gehende Tränkung des Holzes mit 
Metalljalzen die Verbrennlichkeit defelben in nod höherem Grade vermindert als ein 
bloßer Anſtrich oder nur oberflächliche Jmprägnirung : in diejer Hinficht empfehlen fich die 
Methoden des Kyanifirens und Paynifirens x. (S. 633, 634) zur Herftellung 
feuerficherer Bauhölzer. 


VO. Bronziren (Holzbronze). 


Bronzirte Gegenjtände aus Holz find von zweierlei Art: fie haben entweder die 
Beitimmung, die Antil-Bronze (S. 473) nachzuahmen, oder fie jollen eine matte 
(gold⸗, filbere, fupferfarbige) Fläche von Metall-Anjehen darbieten, wie 3. B. bei den 
glatten Feldern und manchen Verzierungen in Spiegelrabmen, auch manchen Heine 
ren Artikeln verichiedener Gattung. 

Um Holzarbeiten, 3. B. vom Bildhauer verfertigte Verzierungen an Möbeln, 
grün zu bronziren, beobadtet man im Wejentlihen das (5. 473) für Eiien, 
Zinn ꝛc. beihriebene Verfahren. Nachdem die grüne Oelfarbe zweimal aufgeitrichen 
ift, jegt man eine Lage von reinem Leinölfirniß darüber ; reibt mittelit der mit eben 
ſolchem Firniffe benegten Fingerjpige eine geringe Menge geriebenen Metallgoldes auf 
den bervoragendften Stellen der Arbeit ein, wodurch das abgeicheuerte Aniehen der 
echten Antit-Bronzen nachgeahmt wird, und überzieht ächliehlih das Ganze mit 
einem weingeiſtigen Sandaradfirnifie (S. 791), welcher den nafjen Glanz des Oelfir— 
niffes dämpft. 

Bei Herſtellung einer gänzlih metallfarbigen Bronzirung wird auf folgende 
Weiſe zu Werke gegangen: Man überſtreicht das Arbeitſtück zuerſt drei Mal mit 
einer jtarfen aus Kreide und Leimwaſſer bereiteten Farbe, welche hierauf nad voll» 
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ftändigem Trocknen mittelit Schachtelhalm oder Glaspapier (S. 777) glattaeichliffen 
wird. Hat man jodann durch Abjtäuben mit einem trodenen ftraffen Haarpinſel 
alles loſe anhängende Sreidepulver entfernt, jo wird ein neuer Anftrich von reinem 
Leimwaſſer und nad deſſen Trocknung noch einer, jedoch mit etwas ftärkerem Leim 
gegeben. Während legterer noch nah ift, trägt man das Bronzepulver (echte8 oder 
unechtes Gold oder Eilber in höchſt fein zerriebenem Zuftande, S. 166, 167) ver- 
mittelft eines weichen Haarpinſels auf. Sehr zweckmäßig iſt, dem legten Leiman— 
ftriche, auf weldhem unmittelbar das Metallpyulver angebradt wird, ein wenig Oder 
oder dunkles Chromgelb zuzujegen, jofern man Goldbronze darftellt; oder Bleiweiß 
mit äußerft wenig Slienruß für die Silberbronze. Auch fann man diejen farbigen 
Anſtrich trodnen laſſen, dann nur mit Leimwaſſer ftreichen, und hiernach jogleich die 
Bronze auftragen. Will man einzelne hervorragende Stellen glänzend haben, jo po» 
lirt man fie mit einem Polirſteine (Achat, ©. 429). 


VII. Firniffen und Lackiren (vergl. S. 476). 


A) Der Weingeiſt- und Terpentin - Firnilfe, die mit einem weichen Haarpiniel 
aufgeitrihen werden, bedient man ſich oft zum Ueberzieben Heiner Holzwaren, aber 
auch ſolcher größerer Gegenftände, deren unebene Oberfläche die Anwendung des Po— 
lirens (S. 781) nicht geitattet. Dieſes ift z. B. bei Schnigmwerf u, dergl. der Fall. 
Da ein aufgeftrichener Firniß nie den ipiegelnden Glanz erhält, welcher der durch 
Reibung aufgetragenen Politur eigen iſt, jo bat legtere überall, wo fie anwendbar iſt, 
den Vorzug und an polirten Möbeln, welche mit gefirnißtem Schnitzwerk verziert 
find, fällt der große Unterichied beider Arten von Glanz gewöhnlich jehr in die Augen. 

Gute, für Holzarbeiten geeignete Firniſſe find folgende: 

Sandarad-Firnik: 10 Th. Sandarah, 3 TH. venetianifher Terpentin, 32 
Th. Weingeift ; oder: 8 Sandarad, 2 Maftir, 3 venet, Terpentin, 32 Weingeift. 

Maſtir-Firniß: 6 Maftir, 3 Sandarach, 3 venetianischer Terpentin, 32 Weingeift. 

Scellad- Firnik: 4 Schellack, 2 Sandarad, 1 Maftir, 30 Weingeift; oder: 
8 Schellad, 2 Sandarad), 1 venet. Terpentin, 50 Weingeift; oder: 6 hellgelber Schellad, 
4 Sandarad), 4 weißes Kolophon, 1 Kampher, 48 Weingeift. 

Rothbrauner Schellad-Firnik auf Violinen und dergl.: 16 Schellad, 32 San« 
darach, 8 Maftir, 8 Elemi, 16 venet. Terpentin, 4 Dradenblut, 1 Orlean, 256 Weingeift. 

Goldfirnik um verfilberter Holzware das Anjehen einer Vergoldung zu ertheilen ; 
36 Theile Schellad in 60 Th. — 5 Maftir in 10, — 3 Sandarach in 10, — 5 Gum— 
migutt in 10, — 1 Dradenblut in 2, — 3 Sandelholz in 10, — 3 Terpentin in 6 Th. 
Iren Weingeiftes aufgelöft; ſämmtliche Löfungen bei gelinder Wärme zufammenge- 
miſcht 


Farbloſer Kopalfixrniß: 6 Theile weſtindiſcher Kopal (wovon man die 
größten und hellſten Stücke ausſuchen muß) werden mit einem Gemiſch aus 6 Th. Weingeiſt 
von 93 Procent, 10 Th. Schwefeläther, 4 Th. reltifizirtem Terpentinöl übergofien und 
gelinde erwärmt. (Mitunter finden fid im Kopal Stüde, welde nur gallertartig an« 
ihwellen ohne fi) aufzulöjen, wodurd der Firniß verdorben wird, Es tft daher gut, 
jedes Stüd Kopal vorläufig zu prüfen, indem man ein davon abgeichlagenes Splitter« 
hen in einer gläfernen Probirröhre mit ein wenig von der vorftehenden gemischten Flüffig- 
fcit erwärmt; hat es fich nach einigen Minuten volljtändig aufgelöft, A darf das Stüd 
Kopal unbedenflih angewendet werden). 

Kopalfirnik mit Maftir und Sandarad: 8 Theile heller Kopal geſchmolzen, 
8 Th. Sandarah, 4 Th. Maftir und 6 Th. Glaspulver beigefügt, vom feuer genom« 
men, 26 Th. ftarker Meingeift erwärmt dazugegofien, das Ganze in eine gläferne Flaſche 
gegeben. Na gehörigem Umfchütteln ferner 2 Th. gefhmolzenen venetianishen Terpentin 
zugeſetzt, die Flair mit nafjer Blaje zugebunden, eine Stednadel durch die Blaje geſtochen, 
Hd en en Wafjerbade eine gelinde Wärme bis zu erfolgter Auflöjung unterhalten, 
chließlich filtrirt. 

Terpentinfirnik mit Maftir und Sandaradı: 6 Th. Maftir, 3 Th. Sanda- 
rad, 30 Th. Terpentinöl. 

Terpentinfirnik mit Kopal, für Gegenftände, die beim Gebrauche viel ange- 
griffen werden: 4 Th. Kopal mit 1 Th. venetianischen Terpentins bei gelinder Hite ge= 
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re nad dem Erkalten gepulvert, und in 27 bis 30 TH. erwärmten Terpentindles 
aufgelöft. 

Das mit einem MWeingeift« oder Terpentinfirniffe zu überziehende Holz wird vor» 
ber mit Dimsftein und Waſſer oder mit Schadhtelhalm, Glaspapier, Sandpapier ge 
Ihliffen, dann mit heißem Leimmwafjer (ftatt deſſen man im Nothfalle kaltes dünnes 
Gummiwaſſer anwenden fann) überjtrihen und nad dem Trodnen wieder mit Sand- 
oder Glaspapier abgerieben, damit von dem Leime (defjen Zwed nur ift, die Poren 
auszufüllen und das Einjaugen des Firniſſes zu verhindern) nichts auf der Oberfläche 
figen bleibt. Da man, um farbige Flächen darzuftellen, jo leicht durch Beizen des 
Holzes zum Ziele kommt, jo werden die Firniſſe jelbit in der Regel nicht gefärbt. 


Auf gefirnißten Arbeiten aus weißen, feinfaferigen Holzgattungen (Linde, Ahorn, 
2c.) werben öfterd Kupferftiche oder Steindrüde abgezogen (decalquer). Nachdem 
das Holz drei oder vier Anjtriche mit einem meingetitigen Sandarach-Firniſſe (S. 791) 
oder einem ähnlichen Terpentinölfirnifie (3. B. aus 4 Th. Sandarach, 6 Th. venet. 
Terpentin, 18 Ih. Terpentinöl) erhalten bat, wird der durch Benetzen mit warmem 
Waſſer ganz ermweichte, aber zwilchen Löjchpapier wieder gelinde ausgepreßte, dann 
auf der bedrudten Seite ebenfalld mit dem Firniß beftrichene Kupferſtich oder Stein- 
drud auf das vom legten Anftrihe noch Hebrige Holz gelegt- und mit Baummolle 
gut angedbrüdt. Dur das Trodnen des Firniſſes klebt er bier an, ſodaß die fette 
Farbe des Drudes fich innig mit dem Firniſſe vereinigt, das Papier aber (zuerft mit 
einem naſſen wollenen Läppchen, dann mit der ſchwach in Leinöl getauchten Finger— 
ſpitze) vorfichtig bi® auf ein zarte Häutchen mweggerieben werden kann. Man läht 
dann das Ganze volllommen troden werden: jegt einen Anftrich von weingeijtigem 
Sandarach⸗Firniß darüber; jchleift diefen, wenn er troden ift und die beim Firniſſen 
von jelbft ‚losgegangenen Refte des Papiere3 entfernt find, mit etwas Leinölfirniß und 
einem von der harten Kruſte befreiten Stüde Sepia (oder mit Schadtelhalm, den man 
4 Tage lang in Baumöl eingeweiht bat), nimmt das Del durch Abtrodnen mit 
grauem Löichpapier völlig wieder weg, und ftreicht endlich noch ein oder zwei Mal 
den nämlichen Firniß auf. — Wenn das zu den Aupferftihen oder Lithograpbien 
angemwendete dünne Papier vorläufig mit im Waffer aufgelöftem Gummigutt beftrichen 
und nad dem Trodnen dieſes Anstriches die angeftrichene Seite bebrudt wird, jo löſt 
fi) nad dem Uebertragen das Papier jo leiht von der gefirnikten Fläche, daß 
man e3 als zufammenhängendes Blatt vollftändig abziehen fann. 


Man kann Hupferftihe auch jo auf Holz übertragen, daß fie nicht wie im vor- 
ftehenden Falle verkehrt, jondern in ihrer uriprünglicen Stellung ericheinen (mas be= 
fonders bei Gegenständen mit Schrift weſentlich ift). Man beftreicht ein auf ein Bretchen 
geipanntes Blatt ftarken Zeichenpapieres drei oder vier Mal mit Leimwaſſer, dann mehr- 
mal3 mit Firniß, überträgt auf legteren nach obiger Weile den Kupferſtich, ſchneidet 
das Papier vom Brethen ab, legt dafjelbe auf das durch Firnik-Anftriche wie ſonſt 
vorbereitete Holz, damit der Drud feit anklebt, wäjcht mit einem Schwamm und 
warmem Waller das Papier und den Leim weg, jchleift den dadurch entblößten Firniß 
mit Septa, und giebt durch einen legten Anftrich den Glanz. 


B) Das Ladiren des Holzes (wie es 3. B. bei den Kutſchenkäſten, Heinen 
Möbeln u. j. w. angewendet wird) ftimmt in den wejentlichen Punkten größtentheils 
mit dem Ladiren der Metalle (S. 479) überein. Das mit Bimsitein geichliffene Holz 
wird mit heiß aufgeftrichenem Leinölfirniß, welchem etwas Bleiweiß und Umbra (von 
jedem ungefähr 308 auf 1k8 Firniß) zugelegt ift, getränft; dann 2 bis 4 Mal mit einer 
aus didem Bernfteinfirniß, Bleiweiß, Mennige und Umbra gemiſchten Grundfarbe 
überzogen, welche man nach dem gänzlichen Trocknen der legten Lage mit Bimzjteinpulver, 
Hutfilz und Waſſer glattichleift. Nun folgen mehrere (nach Umjtänden 3 bis 10 oder 
12) Anftriche mit der in Berntein» oder Kopal-Firniß angemadten Hauptfarbe, worauf 
wieder mit gejchlämmtem Bimsftein geihliffen wird. Der volllommene Glanz wird 
endlich durch 2 oder 3 Lagen von reinem Kopalfirniß gegeben, den man mit Bimsſtein 
jchleift, mit Tripel polirt und mit Haarpuder abpugt. Sehr häufig verfährt man auch 
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auf die Weile, daß man über einem Anjtriche mit gewöhnlicher Delfarbe, z. B. aus 
Dleiweiß und Kienruß (welche der Fettgrund genannt wird), 6, 8 Mal und noch 
dfter einen aus gebrannter Gelberde, wenig Veinölfirmik und viel Terpentinöl zuſam⸗ 
mengeiegten mageren Grund (Schleifgrund) aufträgt; dielen nach dem völligen 
Irodnen der legten Lage mit einem naffen Stüde Bimsftein glatt jchleift; einen Blei⸗ 
weiß · Anſtrich (mit Delfirniß und Terpentinöl) folgen läßt; alle fihtbaren Grübchen 
und Riſſe mit einem Gemenge von Leinöl und Bleiweiß (Delkitt) verkittet, und 
wieder mit Bimsſtein fchleift; dann zu wiederholten Malen die für den Gegenitand 
gewählte Farbe aufträgt, welche entweder mit Leinölfirniß angemact und mit Terpen- 
tinöl verdünnt ift; endlich 8 bis 10 Mal reinen Kopalfirniß daraufiegt, welcher nach 
jeder Lage (nur nicht nach der legten) mit feinem Bimsfteinpulver, Waſſer und Wollen- 
zeug geglättet (abgezogen) wird. 

Uleberhaupt fommen in dem Verfahren beim Ladiren mancherlei Abweihungen vor. 
Ueber die zum Ladiren dienlichen Firniſſe gilt im Allgemeinen das (S. 479) Ungeführte; 
die Zufammenfegung derjelben wird im Ginzelnen vielfältig abgeändert, ſowohl was die 
Beinheit und Güte der Harze, ald das Mengenverhältnii aller Zuthaten betrifft. 

In die Ladirung feiner Möbel werden mandmal aus kleinen dünnen Stüdchen 
Perlenmutter, Meffing- oder Argentanblech :c. zufammengefette Berzierungen eingedrüdt, 
welche nah dem Trodnen derjelben darin feftlleben und von dem zulegt aufgefegten Maren 
Kopalfirnik gededt aber nicht verftedt werden (Eingelegte Arbeit). Statt der 
Perlenmutter fommen für diefen Zweck oft andere mit viel lebhafterem Farbenſpiele pran: 
—— Konchylien in Anwendung, namentlich die Schiffstuttel oder das Perlbo ot, 
Nautilus pompilius (franzdj. burgau, burgo, burgandine) und dag Meerohr, See— 
odr, Haliotis iris (Jrismujcel, franz). oreille de mer oder halistille genannt). 
Dieſe beiden zertheilt man in größere oder Heinere jehr dünne Blättchen dadurch, daß 
man fie auf einem Roſte über etwas lebhaftem Kohlenfeuer recht gleichmäßig erhitzt, dann 
am in falten Eſſig wirft. Die Einlegung mit diefem ſchönen Material führt in 

ranfreich den Namen nacr& chinois. 


IX. Bergolden und Berfilbern. 


Es geichieht mit DBlattgold und Blattiilber (S. 165); zumeilen wird jtatt des 
Silbers Aluminium oder Platin, zu ähnlichen dünnen Blättchen geichlagen, ange- 
wendet, welche zwar eine nicht ganz jo ſchöne Farbe, dagegen den Vorzug haben, 
durch ſchwefelwaſſerſtoffhaltige Ausdünftungen nicht anzulaufen. Im Folgenden 
wird allein das Vergolden beichrieben, mit weldhem das Berfilbern in den Verfah— 
rungsarten übereinftimmt. 

r Delvergoldung (dorure à l’huile, gilding in oil) ift von zweierlei Art, 
nämlich: 

a) Matte Del-Bergoldung, inwendig ſowohl als außen an Gebäuden an« 
gewendet. — Man überitreiht das Holz, um alle Poren deijelben zu verjtopfen und 
eine dichte glatte Oberfläche zu erzeugen, recht gleichmäßig und dünn drei oder vier 
Mal mit Bleiweiß, welches in wenig Leinölfirniß angerieben und mit Terpentinöl 
verbünnt iſt (teinte dure, priming); trägt, nachdem der legte Anftrich getrodnet ift, 
den Goldgrund (or-couleur, gold-size) in einer einzigen dünnen Schicht auf, 
und belegt dieje vor dem gänzlichen Trodnen mit Goldblättchen, die mittelit Baum— 
wolle (in den Vertiefungen mittelft eines Jltispinjels) gut angedrüdt werden, damit 
fie feftfleben, Der Goldgrund ift eine dicke, jchnell trodnende Delfarbe aus altem 
ftarfen Leinölfirniß und Oder; man kann aber aud die alten, zäh gewordenen 
Reite verichiedener Delfarben aus den Farbetöpfen der Anftreicher gebrauchen, indem 
man biejelben zujammenreibt und durch Leinwand filtrirt. Nach dem Trocknen hält 
der Goldgrund das Gold jo feit, daß es ſelbſt im Freien keines jchügenden Ueberzuges 
bedarf; die PVergoldung erhält aber feinen Glanz, weil es ihr an einer hinreichend 
glatten Unterlage fehlt. Gegenftände, welche dem Anfaſſen ausgejegt find (mie Trep- 
pengeländer ꝛc.) überzieht man mit einem Weingeiftfirniffe und dann mit fettem 
Kopalfirniß. 
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b) Glanz-Del-Bergoldung (dorure & Phuile vernie-polie), für Kutſchen- 
Beitandtheile, Möbel, u. dgl. — Man reibt 2 Ih. Bleiweiß, 1 Th. gelben Ocher 
und ein wenig Bleiglätte abgefondert recht fein, madt fie zufammen mit Leindl- 
firniß an, verdünnt durch Terpentinöl, und giebt damit einen dünnen gleichförmigen 
Anſtrich (couche d’impression). Wenn diejer troden ift, trägt man 10 bis 12 Mal 
(in feinen Vertiefungen weniger oft) Bleiweiß mit Delfirniß (teinte dure, ©. 793) 
auf, täglih nur ein Mal, damit jede Lage Zeit hat gehörig zu trodnen (am beiten 
an der Sonne, Winterd in einem warmen Zimmer), Nach der legten Lage wird mit 
geſchlammtem Bimsfteinpulver, Waſſer und einem Stüde Wollenzeug geihliffen, um 
die Oberflähe ganz glatt zu machen, dann ftreicht man bei gelinder Wärme 4 bis 
12 Mal mit einem Dachspinſel Haren Schellad-Firnik (S. 791) auf, der zulegt mit 
Schachtelhalm geihliffen, mit geihlämmtem Tripel, Waller und Wollenzeug glän— 
zend polirt wird. Das nun folgende Vergolden muß in einem ſehr warmen, jtaub- 
freien Zimmer vorgenommen werben, und wird auf die Weile verrichtet, daß man 
mit einer ſehr weichen Bürfte äußerft dünn den Goldgrund (S. 793) aufitreicht, die 
ganze Oberflähe mit Goldblättern bededt, dieſe theils mit Baumwolle, theils mit 
dem Dachspinſel andrüdt, und nun mehrere Tage Zeit zum Trodnen läht. Die 
Vollendung und der Glanz wird dur Firniſſen gegeben. Man ftreicht nämlich 
einen Weingeift-Goldfirniß (S. 478), und darüber zwei oder drei Lagen hellen fetten 
Kopalfirniß (S. 479) auf, welchen legtern man mit Tripel und endlih mit Haar- 
puder auf die (S. 480) angegebene Weije polirt. 

Goldlinien, welche auf Kutſchenkäſten ıc. in farbigem Grunde vorfommen, 
zieht man (ohne übrigens das Verfahren der Ladirung, S. 792, zu ändern, und 
nachdem alle Farbenanſtriche gegeben find) mit gelber Farbe, überfährt fie nach dem 
Trodnen mit Goldgrund, und legt das Blattgold auf. Dann folgen wie jonft die 
klaren Firniß-Ueberzüge. 


2) Leim-Vergoldung, Waſſer-Vergoldung (dorure en détrempe, gil- 
ding on water size, gilding in distemper, burnished gilding), auch vorzugsweiſe 
Glanzvergoldung genannt, infofern das Gold bei derjelben meist zu hohem Glanze 
polirt wird. Iſt die am allgemeiniten gebräuchliche Art, namentlich bei Spiegel- und 
Bilderrahmen, Säulen, geichnigten Verzierungen an Möbeln, ꝛc. — Das Holz wird 
zuerst mit heißem Leimwaſſer zwei Mal mittelft eines fteifen Borſtenpinſels beitrichen, 
um deifen Boren zu verftopfen (Keimtränken, encollage) ; dann mit 8 bis 12 Lagen 
weißer Farbe aus Leim und geichlämmter Kreide überzogen (appröter de blanc), 
wobei man den Pinjel ftoßend oder tupfend führt, damit die einzelnen Schichten ſich 
gut mit einander verbinden und nicht in der Folge abblättern. Diejer weiße Ueberzug 
(der Grund, blanc) wird warm aufgetragen und, wenn die legte Schicht deflelben 
ganz troden ift, mit ganzem Bimsitein und jehr kaltem Waller (im Sommer am beiten 
Eiswaſſer) glattgeichliffen, wobei man im leteren Falle ftet3 nur einen Heinen Theil 
auf ein Mal nak macht, um den Leim nicht zu erweichen; dann rein abgewiicht und 
noch mit Schadtelhalm oder feinem Sandpapier abgerieben. Schnigwerl verliert 
in jeinen feinen Theilen durch das Grundiren die Schärfe, und muß deshalb mit 
Sorgfalt und großer Vorſicht mittelit der Bildhauer-Eifen nachgeſchnitten werden 
(Repariren, reparer), jodaß die Neinheit der Skulptur jo viel möglich wieder ber- 
geitellt, aber doch feine Stelle von Grund entblöht wird. Diele mühſame und oft 
jehr jchwierige Verfahren, ſowie die ganze bisher bejchriebene Vorbereitung, fällt bei 
jolhen Verzierungen weg, welche ganz aus mit Leim angemachtem Kreidepulver (gros 
blanc, composition) oder anderen Paſten (S. 750) in Formen verfertigt und mittelft 
Leim an ihrem Plage befeitigt werden, nachdem die glatten Flächen der Arbeit bereits 
geichliffen find. Bei Rahmen befolgt man dieje Methode fat allgemein, Glatte ge» 
fehlte Leiten werden am jchnelliten und vollkommenſten reparirt, indem man fie auf 
einer Maihine (Grundirbant) dur Zieheilen (S. 723) zieht, welche den überflüf- 
figen Theil des Grundes abihaben. Auf den reidegrund fommt, nachdem man den« 
jelben mit einer gelben Farbe aus dünnem Pergamentleim und wenig Ocher leicht 
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überftrichen (jaunir) und diejen nad) dem Trocknen mit Schadhtelhalm geglättet hat, ein 
diderer, gelb oder roth gefärbter Anftrich, das Poliment (assiette, gilding size), 
welches dem Golde als unmittelbare Unterlage zu dienen bejtimmt iſt. Man bereitet 
das rothe Poliment aus 8 Theilen rothem Bolus, 1 Theil Blutitein und 1 Theil 
Reißblei, welche erit einzeln mit Waller feingerieben, dann mit ein wenig Baumöl 
vermengt und wieder gerieben, endlich in dünnem klaren Pergamentleim zerrührt werden. 
Oefters wird es aus rothem Bolus, Seife, etwas Wachs, Eiweiß und Leimwaſſer zu- 
ſammengeſetzt; das gelbe Voliment aus Ocher und den eben genannten Stoffen, mit 
Ausnahme des Bolus, (Dur die Farbe des Polimentes joll nur jene des darüber 
liegenden Goldes gehoben werden; daher wendet man zur Verfilberung ein weißes 
Poliment, aus weißem Bolus oder feingeihlänmtem Thon, Leimwaſſer, weißem Wachs, 
Seife, Wallrath und Schweinfett beitehend, an.) Man trägt das Poliment warm, und 
in drei oder vier Lagen, mit einer Heinen weichen Bürfte auf; reibt es, völlig getrodnet, 
mit einem neuen, trodnen Leinentuche; legt die Goldblätter vorfichtig (nachdem 
voraus die Stelle mit faltem Waſſer oder Branntwein befeuchtet ift) auf, und drüdt 
fie mit Haarpinſeln von verjchiedener Größe an; polirt (brunir, burnishing) die 
Ölanzitellen durch Reiben mit dem Blutiteine oder mit einem geichliffenen Achate oder 
Feuerſteine (5, 429), und giebt den Iheilen, welche feinen Glanz haben dürfen, die 
Matte oder Mattung durd leichtes Beitreichen mit ſchwachem, erwärmtem Leim» 
waſſer (matter). An Stellen, die eine beionders hohe Goldfarbe zeigen jollen, erreicht man 
dieien Zweck durb das Dellen (vermeillonner), nämlich durch zartes und jehr 
vorfichtige8 Bepinſeln mit einer rotbgelben Flüſſigleit (Helle, vermeil), welche 
entweder dur Auflöſen von Gummigutt und Dradenblut in Weingeiſt, oder durch 
Kochen von Orlean, Gummigutt, Drachenblut und Safran mit einer ſchwachen Pott— 
aſche⸗Auflöſung bereitet wird, 

Der im Vorſtehenden beichriebene Gang der Operationen wird befolgt, wenn man 
feine und werthvolle Arbeit zu vergolden hat. Bei geringen Gegenftänden kürzt man das 
Verfahren auf manderlei Weile ab, giebt 3. ®. weniger Lagen des rundes, unterläßt 
theilweife das Nepariren defielben, trägt das Poliment ſchwächer auf, und läßt den vor« 
ausgehenden gelben Anftric ganz weg, giebt feine Helle, beftreicht große glatte Flächen, 
ftatt fie zu vergolden, mit in Leimwaſſer angeriebener gelber Bronze (S. 470) oder bron- 
zirt fie nad) der ©. 166 gegebenen Anweifung; ꝛc. Wenn zur RKoftenerfparung ftatt ganz 
echten Blattgoldes jogenanntes Zwiſchgold (S. 790) angewendet wird, muß die Vergol— 
dung dur einen Firniß — 3. B. aus 10 Sandarad), 1 Elemi, 1 Maftir, 20 Meingeift 
von 0,340 ip. Gew. — gegen Unlaufen geihügt werden. — Der Leim-Verſilbe— 
rung ertheilt man oft durch Ueberziehen mit einem Goldfirniffe (S. 478, 791) bis zu 
hoher Täuſchung das Anſehen einer Vergoldung, und die Mehrzahl der jogenannten 
Goldleiften und Goldrahment) wird auf diefe Weiſe ohne Gold hergeftellt. 


1) Böppinghaufen, die Fabrikation der Goldleiften, Weimar 1872. 
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Sechstes Kapitel. 
Berfertigung der wichtigften Holzarbeiten im Bejondern. 


I. Zimmerwerfs-Arbeiten. 


D. Ausarbeitung des Holzes in der Zimmerkunſt (charpenterie, charpente, 
carpentry) it höchſt einfach, da fie fich im Weientlichen auf das Zerjägen der Baum— 
ftämme (S. 648, 650, 696), das Beichlagen der ganzen oder zerſägten Hölzer (S. 647, 
683, 684) und die Herftellung der verichiedenen Holzverbände (S. 771) beichräntt. 
Die hierzu dienlichen Werkzeuge find große und Heine Sägen, Aexte und Beile, Terel, 
Stechbeitel, Lochbeitel und Hobleifen, Hohl- und Schnedenbohrer, welche letztere bei« 
den meijt mit Querheften aus freier Hand, zum Theil aber auch in der Winde ge 
braucht werden. Hobel wendet der Zimmermann im Allgemeinen wenig an, und 
zwar namentlich Schrobhobel, Schlichthobel, Fügehobel (Fügebank), Spund- und Nuth- 
bobel; beim Gebrauch derjelben wird das Arbeitjtüd gegen ein in den Bod einge 
Ichlagenes Eijen (Krebs) geftügt, welches in feiner Form einem Stiefelknecht ähnlich iſt. 

Das Wichtigfte und Schwierigite ift die zwedmäßige Konftruftion der Zimmer: 
werfe, wozu nebit praftiicher Beobachtung vorzüglich Kenntniß der Geometrie, Statik 
und Zeichenktunft erfordert wird, umd welche gänzlich in das Gebiet der Architektur 
einichlägt. Es ift bier weder der Zweck noch auch Raum vorhanden, diefen umfang« 
reichen, eben jo intereflanten al3 wichtigen Gegenitand abzuhandeln, der zubem ohne 
eine Menge Zeichnungen nicht verftändlich gemacht werden kann. 


I. Tiſchler⸗Arbeiten !). 


Die Tiihlertunft, Schreinerkunſt (menuiserie, joinery) in ihrem 
ganzen Umfange theilt fich in mehrere Zweige, die oft getrennt von einander ausge 
‚übt werden, nämlih: a) Bau-Tiſchlere i (menuiserie en bätimens, men. en 

ı) Albrest, L’art de l’&beniste, Paris 1828. — Desormeaux, Art du 

menuisier en bätimens et en meubles, suivi de l’art de l’&böniste, Paris 
1829, — Nosban, Manuel du menuisier en meubles et en bätimens, 
suivi de l’art de l’&beniste, 2 Tomes, Paris 1829.— 9. Fr. U. Stödel’s 
Tiichlerfunft in ihrem ganzen Umfange. 5. Aufl. von A. W. Hertel, Wei: 
mar 1865. (5. Band des Neuen Schauplates der Künfte u. Handwerfe). — 
A. W. Hertel, Die moderne PBautifchlerei, Weimar 1847 (148. Band des 
Neuen Schauplahes). — W. Kimbel, Unterweifung in den widtigften Ver— 
richtungen der Schreinerarbeiten. Mainz 1856. — Die Schule des Bautiſchlers. 
Bon F. Fint. Seipaig 1858. — K. Matthäy’s Neueftes Lehr», Modell- und 
Ornamentenbuh für Ebeniften, Baus und Möbelichreiner, 4. Aufl. von U. 
W. Hertel, Weimar 1866, 
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bätisse), welche ſich theils mit unbeweglichen Gegenſtänden, als Treppen, hölzernen 
Wänden, Fußböden, Täfelwerf, Geſimſen zc. beichäftigt (men. dormante), theils mit 
beweglichen, nämlich yenitern und Thüren (men. mobile), — b) Maſchinen— 
Tiichlerei, zu welcher die PVerfertigung aller hauptſächlich aus Holz beitehenden 
dtonomiſchen und Fabrik» Mafchinen, der hölzernen Majchinengeftelle und Majchinen- 
beitandtbeile, der hölzernen Modelle zum Guſſe metallener Maichinentheile ıc. gehört. 
— c) Möbel-Tijhlerei (men. en meubles), melde alle Arten. Hausgeräth 
liefert, und von der die Kunſt-Tiſchlerei (Ebenisterie, cabinet making), als die 
Verfertigung der feinen, namentlich der furnirten Möbel, eine Unterabtheilung ausmacht. 


Mas ihre techniichen Verfahrungsarten betrifft, weichen dieje verichiedenen Zweige 
der Tiſchlerkunſt hauptiählih in ſolchen jpeziellen Beziehungen von einander ab, 
welche durch die eigenthümliche Geftalt und ſonſtige Beichaffenheit ihrer einzelnen Pro- 
dukte begründet werden. Bet einer überfichtlihen Daritellung, wie fie hier nur beab« 
fihtigt werden fann, verihwinden jene Unterichiede größtentheils, injofern es fich mehr 
um die Erflärung der Grundjäge und Haupt »- Arbeitsmethoden im Allgemeinen, als 
um deren Anmendung auf beitimmte einzelne Gegenftände handelt. In neuerer Zeit 
bat ein fabrifmäßiger Betrieb auch in diefem Fache Play gegriffen, wodurd eine 
ausgedehnte Benutzung von Maſchinen Sagemaſchinen mit vertikalen und horizon⸗ 
talen geraden Sägen, Kreis- und Bandſägen, Stemm-, Hobel- und Bohrmaſchinen) 
eingetreten ift, binfichtlich welcher auf das früher Vorgekommene verwieſen werden kann. 


1) Zuſchneiden des Holzes (debiter, couper). — Das Zuſchneiden der 
Beitandtbeile, welches mit der Säge, hauptſächlich der Derterfäge (S. 698) verrichtet 
wird, erfordert in mehr als einer Hinficht Aufmerkſamkeit von Seite des Arbeiters. 
Man muß traten, aus einer gegebenen Bohle die erforderlihen Stüde jo herauszu- 
Ichneiden, daß jo wenig als möglidh Abfall durch Heine, unbrauchbare Theile entiteht. 
Hierzu ift weientlib, daß man für jeden Fall die Bohle von geeigneter Länge, Breite 
und Dide auswähle und die Eintheilung derielben dergeitalt treffe, wie e3 dem Zwecke 
am angemefjeniten iſt. Theure, ſchön geaderte Hölzer muß man vorläufig dur An 
bobeln (sonder) unterfuchen, um die Lage und den Lauf der Adern, Wollen ıc. zu 
erfennen und fich beim Zujchneiden danach richten zu können, damit nicht die ſchönen 
Stellen verloren gehen oder an wenig in die Augen fallende Theile der Arbeit kommen. 
Um dünne oder ſehr breite Beſtandtheile darzuſtellen, führt man die Sägeſchnitte parallel 
zu den breiten Flächen der Bohle, zertheilt Iegtere aljo der Dide nah (debiter sur 
le champ); ſchmale oder dide Stüde gewinnt man durch Schnitte, weldhe nach der 
Länge oder nah der Breite der Bohle, rechtwinklig gegen deren große Fläche, ger 
macht werden (debiter sur le plat). Auf die zweite Art laffen fih auch fehlerhafte 
Bohlen nugbar und ohne Nachtheil für die Schönheit und Güte der daraus gemachten 
Gegenjtände verarbeiten, weil Aefte, Löcher, Riſſe ꝛc. jehr oft durch eine vorfichtige 
Einteilung bejeitigt werden können, ohne dab gerade unverhältnikmäßig viel Abfall 
entitehbt. Wenn nicht andere Rüdfichten es verhindern, wählt man zu Beitandtheilen, 
welche gehobeltes Leiſtenwerk erhalten jollen (Gefimje ıc.), gern das weichere, dem 
Splinte zunächſt gelegene Holz, in welchem fich leichter mit den Kehlhobeln arbeiten 
läßt; der eigentlihe Splint aber muß, da er gar zu wei und auch dem Wurmfraße 
ausgejegt ift, jederzeit weggeichnitten und nicht mit verarbeitet werden. 


Hat man geradlantige Beftandtheile zuzujchneiden, jo wird die geradeite Seite 
de3 Holzes ausgejucht oder eine der Seiten erjt durch Abhobeln gerade gemadt; 
man zeichnet Breite oder Dide der einzelnen abzujchneidenden Theile durch Linien 
an, welde man parallel zu jenem Rande (bei nicht zu großer Entfernung von dem— 
jelben mitteljt des Streihmahes, S. 676) zieht, und denen man hernach mit der 
Säge folgt. Krumme und geichweiite Gegenftände jchneidet man mit der Schweifſäge 
(5. 698) aus, nahdem man die Umrifje derjelben auf dem Holze mit Hülfe eines 
Mopdelles (calibre) vorgezeichnet hat. Das legtere bejteht aus einem dünnen, ganz 
nad der erforderlichen Geſtalt zugeſchnittenen Bretchen, deffen Rand man, nachdem 
e3 auf das Arbeitsholz gelegt ift, ringsum mit Bleiftift nachfährt. Das Ausjchneiden 
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der Schweifungen (chantourner) erfordert oft viel Aufmerkſamkeit, damit der Sägen- 
ſchnitt durch die ganze Holzdide hindurch die gleiche Richtung behält. Bei etwas 
diden Stüden muß man, um diefen Zwed zu erreichen, die Vorzeichnung mittelit de3 
‚ Modelle auf beiden einander gegenüberftehenden Flächen entwerfen, jodab man beim 
Eintritte der Säge in das Holz und bei ihrem Austritte aus demjelben eine Richt 
ſchnur hat, ihren richtigen Gang zu erkennen. Gegenjtände, die in der Breite und zu- 
gleih auch in der Dide geſchweift find, erfordern zwei Modelle: für jede Dimenfion 
eind. Man jchneidet zuerit die dem einen Modelle entiprechende Schweifung aus; 
zeichnet auf dem jo vorbereiteten Stüde nach dem zweiten Modelle die andere Schwei« 
fung vor, und führt dieſer gemäß die Säge nun rechtwinklig gegen die vorige Rich— 
tung. Die geichweiften Gegenitände müſſen mwährend des Ausichneidens jo viel mög« 
lich jtet3 eine jolche Lage haben (und demgemäß öfters umgeipannt werden), dab die 
horizontale Säge fortwährend von oben nad unten (nicht jeitwärts) vordringt, weil 
fie nur im diejer Richtung mit gehöriger Sicherheit geführt werden kann. 

2) Ausarbeitung (corroyer, dresser), — Die Glättung der Oberflächen 
und die genauere Ausbildung der Form an den zugeichnittenen Beitandtheilen ge- 
ſchieht hauptiächlich mitteljt der verichiedenen Arten von Hobeln. Der einfahite Fall 
it die Bearbeitung eines Bretes oder Bretitüdes, welches auf allen Seiten eben und 
winkelrecht zugerichtet werden joll. Befinden fih auf demjelben etwa jehr große Un— 
ebenheiten, jo werden dieje zuerjt (nachdem das Pret auf der Hobelbant flach liegend 
eingeipannt ift) mit Hülfe eines Stemmeiſens und des hölzernen Schlägel3 wegge— 
nommen, wobei man das Eiſen in der erforderlichen ichrägen Richtung gegen die 
Holzflähe aufjegt. Sonft, und zwar in der Regel, fängt man die Bearbeitung mit 
dem Schrobhobel (S. 708) an, auf welchen dann die Raubbant (S. 708) oder der 
einfache Echlichthobel (©. 708) folgt. Dieje Hobel nehmen die von dem Schrobhobel 
(durch die runde Geitalt feines Eiſens) erzeugten Heinen Unebenheiten weg, und machen 
eine gerade Fläche, wenn fie mit der Vorficht geführt werden, daß ihre Sohle ftet3 in 
genaueiter Berührung mit dem Holze bleibt. Eine Abweihung hiervon findet am 
leichteſten dadurch ſtatt, daß beim Anſetzen des Hobel3 an einem, und beim Dinaus- 
ichieben defjelben am andern Ende des Holzes der für einen Augenblid in der Luft 
ſchwebende Theil des Hobeltaftens aus Unvorfichtigkeit oder Mangel an Uebung nie 
dergedrüdt wird; die Folge hiervon ift, dab die gehobelte Oberfläche konver (in 
der Mitte höher als an beiden Enden) ausjällt. Das Hobeleifen darf niemals zu 
viel unter der Sohle hervorragen, weil es ſonſt ſtark eindringt und jo großen Wider- 
ftand findet, daß der Arbeiter die fichere und feite Regierung des Werfzeuges verliert, 
folglich oft eine hüpfende Bewegung deijelben nicht verhindern kann, woraus mwenig- 
ſtens eine unebene Fläche entiteht, wenn nicht gar das Eijen ausbricht, jchartig wird. 
Ob die gehobelte Ebene richtig ift, prüft man theils auf die Weile, dab man dicht an 
derjelben hinfieht, theild durch Auflegen des Richticheites (S. 680). in langes Bret 
fällt öfters windichief (gauche) aus, was fich bei Unterſuchung mitteft des doppelten 
Richticheites zu erkennen giebt (S. 680). Iſt die eine breite Fläche völlig berichtigt, 
jo geht man zur zweiten über, verjährt mit diejer eben jo, bezeichnet aber vorher durch 
zwei mit dem Streihmaße auf den langen jchmalen Flächen gezogene Linien genau 
die Dice, welche das Bret behalten joll, und hobelt gerade nur bis an dieſe Linien 
das Holz weg, indem man Sorge trägt, die Ebene wieder auf obige Art fleißig zu 
prüfen und mo nöthig durch vorfichtiges Nachhobeln zu verbeijern. Hierauf zieht 
man auf einer der breiten Oberflächen, nahe am Rande, eine gerade Linie, ipannt 
das Bret auf der entgegengeiegten Kante ftehend (an der Hobelbanf, wenn es lang 
ift in den Fügeböden, ©. 672) ein und arbeitet den Rand bis an jene Linie weg, 
mwozu man fich nach Umftänden des Echlichthobels, der Rauhbank oder der Fügebank 
(S. 709) bedient. Mit dem Winkelmaße wird unterjucht, ob die jo dargeftellte ſchmale 
Fläche genau rechtwinklig genen die breiten Flächen fteht. Um dann auch die zweite 
ihmale Seite zu bilden und zugleih dem Holze überall die erforderliche gleiche Breite 
zu geben, zieht man mit dem Streihmabe auf jeder der beiden großen Oberflächen 
der Yänge nach eine Linie, welche parallel zu der ichon fertigen Kante und in vorge— 
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jchriebener Entfernung von derfelben binläuft. Die Richtung der zwei Hirnjeiten wird 
endlich mittelft de3 Wintelmabes vorgezeichnet, jodaß man aud bier Linien erhält, 
welche beim Abbobeln zur Richtichnur dienen. — Bei Heinen Gegenftänden wird die 
wintelrechte Geftalt leichter und schneller mit Hülfe der Winfeljtoßlade (S. 707) er- 
reicht, wobei der Schlichthobel oder die Rauhbank mit der Seite auf die Hobelbanf 
gelegt und auf derjelben fortgeihoben wird, ſodaß die Schneide des Hobeleijens in 
einer jentrechten Ebene fich befindet. 

Schiefwinklige Stüde erfordern eine Vorzeichnung und Prüfung mittelft des 
Schrägmaßes (S. 680). — Krumme und geichweifte Arbeitjtüde richtet man mit den 
dazu beitimmten Hobeln (Schiffbobel xc., S. 711) zu; wo dieje nicht anwendbar find, 
mit Rajpeln, mit Stechbeiteln oder mit der Ziehllinge (S. 774). — Ueber die Ausar- 
beitung des Gefimd- oder Leiftenwerfes ſ. m. ©. 714. 

3) Zujammenjegung der Arbeiten. — Das Nöthige hierüber ift im 
vierten Kapitel enthalten. 


4) Jurnirte Arbeit, Jurnirumg (plaquer, placage, veneering), — 
Einen aus Holz verfertigten Gegenftand furniren heißt: denjelben mit dünnen 
aufgeleimten Blättern von feineren und theureren Holzarten (Furnüre, S. 648, 663) 
befleiden. Durch dieſes Verfahren werden mehrere Vortheile erreicht: a) Die Arbeiten 
erhalten ein geringeres Gewicht (weil ihr Hauptförper aus weichen, leichten Holzarten 
versertigt werden kann) und find viel wohlfeiler, als jolhe aus majjivem Holze 
(bois plein), — b) Furnirte Gegenſtände können, hinfichtlih der Zeichnung des Hol» 
zes, leicht ein viel jchöneres Anjehen erhalten, als majfive: theils weil bei erjteren 
eine große Freiheit in Auswahl und Anordnung der Zeichnung geitattet iſt; theils 
weil bei legteren oft große Holzitüde nöthig jein würden, die mit fchöner und gleich— 
förmiger Zeichnung jehr jchwer zu finden find. — c) Man fann auch ziemlich Heine, 
ſchön gezeichnete Holzitüde (4. B. Maier), mit welchen jonjt wenig anzufangen wäre, 
zu großen Arbeiten nugbar machen, indem man fie in Yurnüre zerjchneidet. 

Eine Hauptrüdficht bei dem Furniren muß fein, aus den Blumen, Wolfen, Flam- 
men, Adern ıc. der einzelnen Yurnürblätter eine geihmadvolle, ſymmetriſche und fich 
mehr oder weniger oft wiederholende Zeichnung darzuftellen. Hierzu ift nöthig, da man 
eine gewiſſe Unzahl gleicher (d. h. in der Zeichnung mit einander übereinjtimmender) 
Blätter habe, dak man davon (falls die Umſtände dies geftatten) nur die ſchönſten Theile 
auswähle und dieje regelmäßige Weije zujammenftelle. Beim Zerfchneiden einer Bohle 
zu Surnüren können fireng genommen nicht mehr als je na und zwei Blätter völlig 
gleich ausfallen, nämlich diejenigen, welche unmittelbar auf einander folgen, und zwar die 
durch einen und denjelben Sägenjchnitt entftandenen Flächen derfelben; doch erhält man, 
wenn die Blätter jehr dünn gejchnitten werden und die Bohle von einem ftarten Stamme 
berrührt, nicht jelten 8 bis 10 einander jehr nahe gleihende Blätter. Jedenfalls müſſen 
beim Schneiden der Furnüre die Blätter in derfelben Meihenfolge, in welcher fie fallen, 
wieder zufammengelegt werden, damit der Tijchler die gleichen ohne — herausfinden 
kann. — Die Anordnung der Furnürblätter auf einem Möbel kann in verſchiedener Weiſe 
geſchehen. Der einfachſte Fall iſt der, zwei gleiche Blätter parallel jo neben einander zu 
legen, daß ihre Figuren ſymmetriſch in Beziehung zu der durd die Fuge bezeichneten 
Mittellinie ftehen. Bei nicht jehr breiten Flächen (wie z. B. bei einer Schrantthür) reicht 
dies gewöhnlich Hin. Größere Flächen erfordern oft vier oder noch mehr Furnürbreiten 
zur Bedeckung, und dann muß man für jede Fuge die eben angegebene Rückſicht auf Sym— 
metrie nehmen. In der Regel muß bei aufrechten Gegenftänden die Zeichnung der Fur— 
nür über die ganze Höhe derjelben ohne Unterbredung fortlaufen;, bei einem Sekretär z. 2. 
über den Sodel, die unteren Schiebladen, die Klappe, die obere Schieblade und das Ge— 
fimje. Zu diefem Behufe muß die Länge der Blätter fir die ganze Höhe reichen und 
durch Querjchnitte in Stüde von erforderlicher Größe zerlegt werden, welche zur Beklei— 
dung der genannten einzelnen Bejtandtheile dienen, ohne daß Theile der Furnüre heraus- 
fallen, oder fremde eingemengt werden. Auf vieredigen Feldern bringt es oft eine jchöne 
Wirkung hervor, wern man die Yurnirung aus vier Blättern jo zuſammenſetzt, daß zwei 
Fugen fih im Mittelpunfte der Fläche freuzen, und zwar fünnen die Fugen entweder 
parallel zu den Seiten oder in diagonaler Richtung laufen, wonach die einzelnen Blätter 
eine vieredige oder eine dreiedige Geftalt haben. erg ovale, achteckige Flächen (3. B. 
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Tifchlätter) furnirt man gewöhnlich ſternförm ig, auf Spike (en coeur, en rosace), 
d. h. mit 8, 12 oder 16 keilfürmig zugeichnittenen Blättern, deren Spitzen jämmtlic im 
Mittelpunkte zufammentreffen. Die Wahl diefer und noch mander anderer Arten der 
Zujammenftellung richtet ſich nach der Geftalt der Gegenftände, ſowie nad der Zeichnung 
des Furnürholzes, und hängt von der Einfiht und dem Gejchmade des Arbeiters ab, 


Das Zufchneiden der Furnüre in Theile von der gehörigen Größe und Geftalt 
geichieht, nah Umjtänden, mit dem Echniger (S. 685), mit einer ſcharf geichliffenen 
Reißahle (S. 675), mit dem Schneidmodel (S. 686), mit einem Stemmeijen, oder mit 
einer Heinen Säge (scie & placage), welche mit der Gratbiäge Achnlichkeit bat 
(3. 701). Krumme Schnitte macht man nad) einem bogenförmigen Lineale, oder — 
falls fie Kreisbögen find — mit einem Stangenzirfel, an welchem die eine Spiße 
ſcharf und dünn zugeichliffen ift. 

Die Holzarbeit, welche mit Furnüren bekleidet wird, heißt da3 Blindholz 
(bätis, ground). Man wählt dazu verjchiedene weiche und leichte Holzarten, als: 
Tannen, Linden, Pappel ıc.; am beften taugt jedoch jchlichtes, weiches, aſtfreies Eichen« 
holz, weil es feit it und den Leim vorzüglich gut annimmt. Die zur Furnirung be» 
ftimmten Gegenftände müſſen aus jehr trodenem Holze mit der Außerften Sorgfalt 
gearbeitet und zulammengefügt werden, um dem Werfen und Reiben nicht zu unter« 
liegen; denn jede Veränderung des Blindholzes Außert auf die Furnirung den jchäd- 
lihiten Einfluß, indem fie durch diejelbe hindurch bemerkbar wird. An den an dem 
Blindholze vortommenden Verbindungen jollen feine hölzerne Nägel, feine unbededten 
Zinfen, überhaupt feine Theile vorfommen, deren Hirnfeite auf der Oberfläche liegt; 
denn wenn in der Nahbarichaft des Hirnholzes der Gegenftand auch noch jo wenig 
eintrodnet und ſchwindet, jo bildet jenes eine Hervorragung, welche Budel auf ber 
äußern Seite der Furnüre erzeugt. Diefer große Febler tritt jelbit dann leicht ein, 
wenn etwa Aitlöcher mit eingeleimten Pfropfen ausgefüllt werden, obihon man legtere 
binfichtlich des Falernlaufes mit dem umgebenden Holze übereinftimmen läßt (S. 624); 
es trifft ſich nämlich nur gar zu leicht, daß die eingelegten Theile nicht genau in dem 
gleihen Maße jchwinden, wie das Uebrige. In diefer Hinficht möchte e8 mehr zu 
empfehlen jein, einzelne Heine Löcher, welche fich etwa nicht haben vermeiden laſſen, 
mit einem Kitte aus Leim und Holztohlenftaub zu verftopfen. 


Vor dem Auflegen der Furnüre wird das Blindholz überall mit dem Zahnhobel 
(S. 711) nach verichiedenen Richtungen überarbeitet, wodurch eine Menge feiner ſich 
durchfreugender Furchen entitehen, welche das Haften des Leimes befördern. Auf 
gleihe Weiſe und in gleicher Abficht wird die innere (auf das Blindholz kommende) 
Seite der Furnüre gezahnt. Der Leim muß recht heiß und in der durch Erfahrung 
zwedmäßig gefundenen Stärke angewendet werden: zu dünn, bindet derjelbe nicht ge= 
börig und die Furnür löſt fich leicht wieder ab; zu did, läßt er fich nicht gehörig aus— 
breiten und bleibt in einer zu ftarfen, ungleihen Schichte zwiſchen dem Blindholze 
und der Furnür, was ebenfall3 für die Feſtigkeit der Verbindung nachtheilig ift und 
bemerfbare Unebenheiten in der Furnirung bervorbringt. Bei gut ausgeführter Ar- 
beit joll nicht mehr Leim zwiſchen den beiden Holzflähen bleiben, al3 in das Holz 
jelbjt eindringen und in den vom Zahnhobel erzeugten Furchen Raum finden lann. 
E3 kommt wejentlih darauf an, ſo lange der Leim noch warm ift, den Ueberfluß deö- 
jelben durch ftarfen Druck berauszupreffen, wodurch zugleich die genauefte Anichmie- 
gung der Furnüre an das Blindholz erreicht wird, Als ein Mittel zu beſonders halt« 
barer Verbindung der Furnüre mit dem Blindholze wird empfohlen, zwijchen beide 
ein dünnes baummollenes Gewebe einzuleimen. 


— Das Verfahren beim Furniren erleidet nach den Umſtänden mancherlei Modi— 
fifationen, von welchen die wichtigſten hier angegeben werden. 


a) Am einfachſten iſt die Furnirung ebener Flächen, wobei am beſten auf 
folgende Weile zu Werke gegangen wird: Man beſtreicht das Blindholz mit Leim, 
legt die Furnür darauf, über diefe ein etwas ftarfes, glattes und gerades tannenes 
Bret (die Zulage, eale, caul), und jpannt hierauf das Ganze in eine Preſſe 
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(5. 673) oder legt mehrere Schraubzwingen an, die nicht weiter ala 200mm von ein« 
ander entfernt fein jollen, um den Drud gehörig ſtark und gleihmäßig zu machen. 
Die Zulage wird vor dem Gebrauch mit einem Stüd Seife beftrihen, damit fie nicht 
durch etwas Leim, der aus den Poren der Furnür beraustreten könnte, mit leßterer 
zuiammenflebt. Man erwärmt fie ziemlich ſtark, ſowohl um den Leim etwas länger 
flüſſig zu erhalten (damit er Zeit hat, gut zu binden), als um die Jurnür dem Drude 
nachgiebiger zu machen. Manche Tiichler erwärmen in gleicher Abfiht auch das 
Blindholz an einem von Hobeljpänen gemadten, ſtark flammenden euer; allein dieje 
Methode iſt zu tadeln, weil fie leicht ein Verziehen der Arbeit zur Folge hat. Eben 
jo wenig „Empfehlung verdient in der Negel das Verfahren, nebit dem Blindholze 
auch die Furnür mit Leim zu beitreihen, wobei man genöthigt ift, die äußere Seite 
der Furnür mit einem Schwamme naß zu maden, weil ſonſt die einfeitige Ausdch- 
nung durch die Feuchtigkeit und Wärme des Leimes eine ftarfe Krümmung bewirkt. 
Manche flache Gegenjtände müſſen auf beiden Seiten furnirt werden (Gegen- Fur. 
nirung, contre-plaquer, contre-placage), 3. B. die Klappe eines Gefretärs; 
man legt in diefem Falle beide Furnüre jchnell nach einander auf, verfährt übrigens 
wie jonjt, und erreicht alſo den Zweck durch eine einzige Operation. Sorgfältig aus— 
geführte Arbeiten werden oft jelbft dann auf beiden Seiten furnirt, wenn dies des 
Anjehens wegen auch nicht nothwendig wäre; man nimmt aber dann zu der innern, 
nicht in das Auge faHenden Furnirung Eichenholz. Selten, und nur bei jehr koſt— 
ipieligen Möbeln, wird das Blindholz doppelt furnirt, nämlich zuerſt mit Linden- 
oder Eichenholz, und darüber (nah völligem ITrodnen) mit Mahagoni oder einem 
andern feinen Holze. Für die Schönheit und Dauer der Gegenftände ift dieſes Ver— 
fahren von vorzüglihem Nugen, weil es das Werfen fräftig verhindert, befonders wenn 
noch eine Gegen-Furnirung, die in gleicher Weile wirkt, hinzukommt. 

Kt die Furnirung einer Fläche aus mehreren Blättern zufammenzufegen, jo 
bobelt man dieje an den Kanten recht genau ab; legt fie auf dem Blindholze richtig 
pafjend neben einander; bält fie mittelit Schraubzwingen und untergelegter Leiften 
tet, daß fie fich nicht verichieben können; überleimt die Yugen auf der Außenjeite 
mit 20—30mm breiten Papierjtreifen und verfährt jodann damit, wie mit einem ein" 
zigen Blatte, 

Kleine, beſonders ſchmale (wenn auch lange) ebene Flächen werden oft, ohne 
Zulage und ohne Schraubzwingen, durh Anreiben (placage au marteau) furnirt. 
In dieſem Falle überfährt man die äußere Seite der Furnür ſchnell mit einem in 
lauwarmes Waſſer getauchten Schwamme, legt die Furnür auf, und ſtreicht, während 
man ſie mit der linken Hand hält, mit der langen abgerundeten Finne eines Ham⸗ 
mers ($urnirhbammer, marteau à placage, marteau à plaquer) !) in geraden 
Zügen, meift nach einer Richtung, unter Anwendung de3 gehörigen Drudes, jchnell 
darüber hin. Sollte der Leim zu früh erlalten, ſo überfährt man, um ihn wieder 
flüffig zu machen, die Furnür langjam mit einem erhigten platten eifernen Kolben 
(fer à chauffer)®), und jegt hierauf das Anreiben fort. Wenn beim Klopfen auf die 
Furnür (mit dem Yingerfnöchel oder mit dem Hammer) fein dumpfer, jondern ein 
heller Ton entitebt, jo jchließt man, daß überall die Berührung und Verbindung der- 
jelben mit dem Blindholze volllommen erfolgt ift, mithin die Arbeit beichloffen werden 
fann. Faſt niemals ift eine mit dem Hammer gemachte Furnirung ebenjo feſt 
und dauerhaft, al3 eine jolche, bei welcher man fich der Zulage bedient hat; dünne 
Furnüre werden dur das Streichen mit dem Hammer manchmal bejichädigt. 

Wenn man zwei flahe Stüde von gleicher Geftalt und Größe zu furniren hat, 
tann gleichfalls die Zulage eripart werden und zwar ohne dab man den Hammer 
anwendet. Man bejtreicht nämlich beide Stüde mit Leim, bededt jedes mit jeiner 





1) A. Albrest, l’Art de l’Eböniste. Paris 1828, p. 234. 
2) Albrest, P’Art de V’Eb£eniste, p. 234. — Paulin-Desormeaux, Art du Me- 
nuisier, IV. 100. 
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Furnür, reibt legtere auswendig mit Seife (um das Zujammenkleben zu verhindern), 
legt die furnirten Flächen gegen einander und jpannt das Ganze mittelit Schraub- 
zwingen feft zulammen. So dienen die beiden Theile fich gegenieitig als Zulage. 


b) Furniren der Kanten. — Wenn zwei unter irgend einem Winfel zu- 
jammenjtoßende Flächen nach den im Norigen beichriebenen Verfahrungsarten getrennt 
furnirt werden, jo geht an der Kante das eine Furnürblatt über die Dide des an- 
bern heraus (mo e3 mittelft einer eigenen Säge abgeichnitten wird, ©. 703) und un« 
tericheidet fich ſehr fihtbar ala ein jchmaler Streif. Bei feiner Arbeit ift dies ftörend 
und muß dadurch vermieden werden, daß man beide Blätter auf der Schneide der 
Kante jelbft, mit einer gar nicht oder Außerft wenig fihtbaren Fuge, zufammenftoßen 
läßt. Dieſer Zweck wird durd das Kippen der Furnür erreicht, welches in einem 
Herumbiegen der Furnür über die Kante beiteht. Man jchneidet das Blatt jo breit 
zu, daß es beide Flächen zujammengenommen bededen kann; beflebt es äußerlich mit 
Papier, leimt es zuerjt auf der einen Fläche wie gewöhnlich feft und läßt den übrigen 
Theil über den Rand frei herausitehen; arbeitet auf der innern Seite der Furnür, 
dicht an der Kante des Blindholzes, mit einer Heinen in Holz gefabten Säge (Kipp- 
jäge) oder mit einem jcharfen Reißhalen (Kippeiſen) eine in der Tiefe winklig 
zufammenlaufende Furche aus, melde faſt bi3 auf das Papier durchgeht; biegt den 
noch unbefeitigten Theil auf die zweite leimbeftrichene Fläche hinüber und befeitigt 
ihn bier. Da vermittelft des Papiers und des unverjehrt gebliebenen dünnen Holz 
bäutchens die beiden Theile zufammenhängen und die beiden Ränder der Furche nun 
einander berühren, jo kann bier der Leim nicht heraustreten, die furnirte Kante wird 
jehr icharf und zeigt feine Unterbrehung des Holzgewebes. Das Papier wird zulegt 
mit warmem Waſſer weggewaſchen. 


ec) Furniren frummer oder gejhmeifter Oberfläden (Ge 
fimsglieder ıc.). — Bei der Dide, welche gewöhnlich die Furnüre haben, laſſen die- 
felben fich nicht in erheblihem Grade biegen, ohne zu breden. Man muß fie deshalb 
vor der Anwendung bis zu dem Grade verdbünnen, wo fie die erforderliche Biegung 
ertragen können. Die Furnür wird mit der unrechten, bereit3 durch den Zahnhobel 
raub gemachten Fläche auf ein flaches, mit Seife beftrichenes Bret aufgeleimt; dann 
bis zur Dide einer ſtarlen Spiellarte abgehobelt und mit Schreibpapier überflebt; 
durch Ermwärmen von dem Brete losgemaht (mas wegen ber Seife leicht angeht); 
abgepugt, auf das mit Leim verjehene Blindholz gelegt und durh Echraubzwingen 
mit Hülfe einer paffenden erwärmten Zulage (cale, caul) nad und nach fejt ange» 
drüdt. Die legtere ift hier gewöhnlich von Eichenholz und muß — unter Berüdfich- 
tigung des Raumes, den die Furnürdicke erfordert — die nämliche, nur entgegengeſetzte 
Krümmung oder Schweifung haben, wie der furnirte Gegenftand. Für einen Karnies 
bat aljo die Zulage ebenfall& die Form eines Karnieſes; für einen Rundſtab enthält 
fie eine Hohllehle u. ſ. f. Wo, der Geftalt des Gegenftandes wegen, eine Zulage 
ſchwierig zu verfertigen wäre, kann man fich ftatt deren eines mit feinem erwärmten 
Sande gefüllten leinenen Sades bedienen, welcher mitteljt eines unter die Schraube der 
Leimzmwinge gelegten flachen Holzftüdes angedrüdt wird!), Die Anwendung eiferner 
hohler, durch eingeleiteten Dampf ermwärmter Zulagen?) eignet fi gewiß nur für 
jehr wenige Fälle; ebenſo die Benugung des Wafjerdrudes unter Eriegung der Zus 
lage durch ein Kautichufblatt, welches die Deffnung des mit einem hohen Drudrohre 
verbundenen Waflerbehälters verſchließt. In jedem Falle müffen die Schraubzmwingen 
vorfichtig und nicht zu raich angezogen werden, damit feine ftarfen Brüche in der 
Furnür entitehen: Feine Brüche ſchaden durchaus nicht, da fie fih von jelbjt wieder 
fchließen und das Ausiplittern oder Wegfallen von Theilben dur das aufgeleimte 
Papier verhindert wird. Nöthigentalld ermeicht man die Furnür, vor dem Auflegen, 
durch heißes Waller. Wenn die Furnürblätter dünn genug find, kann ein gejchidter 


) Paulin-Desormeaux, Art du Menuisier, IV. 122, 
2) Polyt. Eentr. 1850, ©. 775. 
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Arbeiter jelbit ziemlich kleine Gefimsglieder damit belegen; nur die allerfleiniten 
müſſen jedes Mal aus maifivem Holze gemadt werden. Gezahnt kann das Blind» 
holz der Gefimäglieder nicht werben, weil die Krümmung der Oberfläche der An— 
wendung des Hobel3 hinderlich ift; man macht fie daher nur etwa mit der Raſpel 
ein wenig raub. 


d) Furniren runder Stüde (Säulen, Walzen). In Fällen diejer Art, 
wo die Furnür rund um das Blindholz berumgerollt werden muß, find zwei Ver- 
fahrungsarten anwendbar. 1) Nach der einen Methode bedient man fich der Bulagen 
wie unter e), nur fann begreifliher Weile eine folche Zulage nicht mehr als ein 
Viertel, höchſtens ein Drittel, des Kreiſes umfaſſen; ‚man ift daher genöthigt, das 
Furnürblatt nach und nach der vollen Kreisrundung anzufchmiegen, indem man einen 
Theil des Umfanges nad dem andern in Arbeit nimmt, wobei jede8 Mal der Vor— 
gang genau fo ift, al3 ob nur ein Zylinderfegment unabhängig zu furnüren wäre. 
Es iſt hierbei fein Dinderniß, wenn die Säule Stannelirungen enthält, weil die Zu- 
lage denjelben entiprechend geftaltet ſein kann. — 2) Nach der andern Methode können 
nur glatte Säulen oder Walzen furnürt werden, denn es wird der erforderliche Drud 
(ohne Hülfe von Zulagen) dadurd ausgeübt, dab man ein jtarfes, jehr jtraff ange 
ipanntes Leinenband in dichten Jchraubenartigen Windbungen um den Gegenjtand ber- 
ummidelt. Dies geicbieht mit Hülfe der Maihine, Furnirmaſchine (ma- 
chine à plaquer), einer einfachen Vorrichtung von folgender Beichaffenheit. Zwei 
jenfrechte hölzerne Ständer find, in 1,2 bi3 1,5m Entfernung von einander, oben 
durch einen horizontalen Uuerriegel verbunden, und bilden das Geftell der Machine. 
Etwa um ein Drittel der Höhe vom Fuße entfernt, verbindet ein zweiter Querriegel 
die Ständer, und auf diefem Riegel ift eine aufrechtitehende Dode verichiebbar, welche 
durch einen Heil auf dem ihr angemwiejenen Plabe befeftigt wird. An der rechten 
Seite, dem einen Ständer zugemwendet, trägt dieſe Dode eine eiferne, dide, koniſche 
Spitze, jo daß fie jehr nahe dem Reitſtode einer einfahen Drehbant gleicht. Durch 
den rechten Ständer geht horizontal eine kurze hölzerne Melle, welche außerhalb des Ger 
ſtelles eine Kurbel, innerbalb (der Spige gegenüber) ein Baar kreuzweiſe eingelegte eiſerne 
Blätter oder Lappen enthält. Um eine zu furnirende Säule auf der Maſchine einzuipannen, 
macht man in die eine Grundfläche derjelben mit der Säge einen Kreuzichnitt, jchiebt 
diejen auf die eben erwähnten Lappen der fleinen Welle, und jegt am andern Ende der 
Säule die Dode vor, deren Spitze in den Mittelpuntt der zweiten Grundfläche ein- 
greifen muß. Nach diefer Veranftaltung wird durch Umdrehen der Kurbel die Säule 
um ihre Achje bewegt. Parallel mit der eingeipannten Säule und über derjelben liegt 
eine hölzerne Walze, deren Zapfen fi in Löchern ber beiben Ständer mit großer 
Reibung bewegen, ſodaß hierdurch der Umdrehung ein beträchtlicher Widerftand ent- 
gegengejegt wird. Man vermehrt dieſen Iegteren, wo nöthig, noch dadurd, dab man 
die Ständer oben mehr gegen einander keilt, jodaß die Walze zwiſchen ihnen einge 
tlemmt wird. Auf dem Umfreife der Walze ift, nahe am linken Ende derjelben, ein 
ſtarles Leinenband (eine ſchmale Gurte) befeſtigt, und von da gegen das rechte Ende 
bin in jhraubenförmigen Windungen aufgewidelt. An der rechten Seite der Maſchine 
läuft das Band nach der eingefpannten Säule hinab und wird an derſelben mittelft 
eines Nagels befeftigt. Wird nun die Kurbel und folglich die Säule gedreht, jo zieht 
legtere da3 Band an fi und ummidelt ſich damit, gegen bie linfe Seite bin fort 
jchreitend; dabei bleibt da8 Band ununterbrochen ſchar angeſpannt, weil die Walze 
es nur widerſtrebend losläßt. Es ergiebt ſich von ſelbſt, daß, um das Band wieder 
auf die Walze zurüdzuführen, man dieſe verkehrt umdrehen muß, zu welchem Behufe 
man nun bie Kurbel auf den einen Zapfen derjelben ftedt. 


Die Furnür wird in der gehörigen Größe und Geftalt zugeichnitten, gezahnt, 
und auf die unter c) angegebene Weije dünngehobelt. Um fie auf den runden Gegen« 
ftand aufzulegen, macht man fie auf der rechten (äußern) Seite naß — nachdem man 
bier, um da3 Brechen zu verhindern, mehrere Leinwanditreifen quer laufend aufge 
leimt bat —; und hält fie mit der unrechten Seite an ein Teuer von Hobelipänen, 
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mwodurd fie fih frümmt (©. 622). Sie wird dann um das in der Machine einge: 
ipannte, mit Yeim beitrichene Blindholz gerollt ; mitteljt zweier oder mehrerer herum 
gebundener Schnüre vorläufig in der Krümmung erhalten; endlih auf oben ange 
zeigte Weile mit der Gurte dicht und feit bemidelt und jo lange in diefem Zujtande 
gelaſſen, bi3 der Leim völlig troden it. Man nimmt vorjäglich die Breite der Fur— 
nür um ein flein wenig größer, als der Umfang des zu furnirenden Gegenftandes 
it; daher kommen ihre beiden Ränder über einander zu liegen, und es wird eine 
Nacharbeit erforderlid. Man löſt nah dem Abmwideln der Gurte die Fuge wieder 
durch Brennen (Üeberfahren mit dem heiken Kolben, S. 801), wodurd der Leim 
weich wird, jchneidet mit einem ſcharfen Meier den äußeren Rand, jo weit er über- 
greift, weg, und mwidelt abermals die Gurte herum, damit die Fuge ſich ſchließt. 
Auf ſolche Art wird ein genaueres Zuſammenpaſſen erreicht, als wenn man gleich 
anfangs die Breite der Furnür richtig ausmeljen wollte, was mit der erforderlichen 
Schärfe nicht geicheben fann. 

Ber allen Arten zu furniren treten zuweilen Heine fehler ein, welche verbeſſert wer- 
den müſſen, bevor man zu weiterer Bearbeitung des Gegenstandes übergeht. Hebt ſich 
irgendwo am Rande die Furnür auf, weil der Leim ſchlecht gefaßt bat, jo bringt man 
mit einer Mefferklinge etwas Leim unter diefelbe und ftreicht die Stelle mit dem erhigten 
eifernen Kolben (S. 801), der zu gleicher Zeit den Leim flüffig madt und die Furnür 
an das Blindholz anpreft, worauf man bis zum Trodnen eine Schraubzwinge mit einer 
feinen Zulage anlegt. — Zeigen fih Beulen oder blafenartige Erhöhungen auf der Fur— 
nirung, jo können diefe — vorausgeſetzt, daß fie nicht von Unebenheiten des Blindholzes 
verurjacht find — entweder von Anhäufung des Yeimes an diefer Stelle oder von Mangel 
an Leim herrühren. Im erftern Falle genügt es, den heiken Kolben aufzufeten, bis der 
Leim darunter flüjfig wird und ſich gleihförmig ausbreitet. Im zweiten Falle macht man 
mit der Spite eines Federmeſſers jchräg durch die Dide der Furnür einen Einjchnitt. 
bringt durch denjelben ein wenig dünnen Leim hinein und ftreit mit dem Furnirham— 
mer darüber, bis die Erhöhung verſchwunden ift. — Nicht ſelten enthalten die Furnüre 
tleine Spalte, Grübchen oder Löcher, durch ausgebrochene Theile entftanden. Dergleichen 
werden am beften auf die Weiſe verftedt, daß man ein Holzftüd derfelben Art, wie das 
auszubefiernde, auf der Hirnjeite mit Leim beftreicht; e8 dann jo lange mit der Schneide 
eines jehr jcharfen Stemmeijens jchabt, bis die abgelöften feinen Spänden mit dem Keime 
eine dide Pafte bilden, und mit letzterer die Vertiefungen ausfült (Ausſtreichen, 
stopping, cement stopping). Weit weniger gut ift es, Schellad am Lichte zu entzün« 
den und jchmelzend hineinzuftreihen; denn die jo ausgebeflerten Stellen bilden beim 
er Gruben, indem das Schellad von der Politur mehr oder weniger aufge- 
löft wird. 

Zumeilen ereignet es fih, daß ein fehlerhaft aufgelegtes Yurnürblatt wieder abge- 
nommen werden muß, nachdem der Leim ſchon getrodnet. ift (döplaquer). Zu diefem 
Ende überfährt man nah und nad die ganze Fläche mit dem erhisten Eifen (S. 801), 
welches den Leim erweicht, und löſt die Furnür in dem Make allmälig ab, wie jene 
Wirkung ftattfindet. 

Im Anhange zu der furnirten Arbeit muß der jogenannten Steinfurnürk oder 
Majjefurnüre gedaht werden, welche neuerlich öftere Anwendung gefunden haben. 
Sie werden aus einer Miſchung gebildet, die man aus Leimmwafler, gebranntem Salt 
oder Kreide und beliebigen erdigen Farbſtoffen zufammenfnetet, dann in dünne Blätter 
ſchneidet. Dur Mengung verſchiedenfarbiger Maſſen, im teigartigen Zuftande, giebt man 
der Zufammenjegung das Unjehen des Marmor. Im trodenen Zuftande find dieje 
Furnüre jehr ſpröd, durch altes Waſſer (Schneller durch Waflerdampf) werden fie aber 
ganz weich und biegjam, jodak man fie allen gekrümmten Oberflähen anpafjen kann. 
Wieder getrodnet, erlangen fie von Neuen ihre urjprüngliche Härte. Wie die Steinfur- 
nüre im Handel vorfommen, haben fie nicht jelten Löcher; man muß daher, wenn man 
die Blätter zum Gebrauch zugeſchnitten hat, die abgefallenen Heinen Stüde in Wafler 
erweichen, mit einem Eiſen in die Löcher hineindrüden und jo —* ausfüllen. Dann 
werden die Ränder abgefügt, wobei man dieſelben mit Waſſer befeuchten kann, um ſo— 
wohl das Ausbrödeln zu verhindern, als die Werkzeuge weniger abzunutzen. Die Seite 
der Furnür, welche auf das Holz zu liegen fommt, wird mit Bimsftein und Waſſer ab« 
geihliffen, mit der Ziehklinge abgeihabt; das Blindholz mit gutem Leim beftrichen, 
wieder getrodnet, und ſodann mit jehr dünnem fiedendbeißen Leimwaſſer überftrichen ; 
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die (nöthigenfalls mähig befeuchtete) Furnür aufgelegt, und mittelft Zulagen und Schraub- 
zwingen angepreßt. Eine vorausgehende Erwärmung des Blindholzes leistet hier gute 
Tienjte, um den Leim lange genug flüſſig zu erhalten, weil die Steinfurnüre ſtark die 
Wärme leiten und ihn daher verhältnismäßig ſchnell abkühlen. Kleine, nicht flache Ge» 
genftände können jehr wohl mit neben einander gelegten Bruchſtücken furnirt werden, 
morauf man nad dem Grfalten die leer gebliebenen Stellen mit andern, in Wafler er» 
weichten Stüdchen ausfüllt, und dieje gehörig verreibt. 

Folgende Vorschrift zur Bereitung der Steinfurnüret) ift bewährt: Man erhitt in 
einem gußeiſernen Keſſel 225ks Waſſer auf 870 C., rührt nah und nad 75kg gepulverte 
Kreide ein, gieht den Brei durch eim nicht zu feines Drahtjieb in einen Bottich, und 
überläßt ihn hier der Ruhe bis die Kreide ſich abgejet hat. Nachdem das klare Waller 
von dem breiigen Bodenſatze abgezogen ift, wird letzterer wieder in den Keſſel gebracht 
und unter Hug So Umrühren gekocht bis er jo did ift, dab er chen noch vom Rühr— 
ſcheite abfließt. un jest man 4 bis His Tiſchlerleim, 5008 gelochten und 
wieder erfalteten Pergamentleim jammt defien feinen Spänen und 340 bis 3808 Bapier- 
ganzzeug (oder weißes Drudpapier in Wafler aufgemweicht, zerrührt und wieder ausge: 
dritt) hinzu. Zugleich fann der Grundfarbenton des Marmord dur Beifügung einer 
Ben, mit etwas Leimwafler abgeriebenen, Erdfarbe gegeben werden; doc thut man im 

gemeinen befjer, die Maſſe zur Zeit noch ungefärbt zu lajien. Man mäßigt hierauf - 
das Feuer und dit unter ftetem Rühren jo lange ein, bis eine herausgenommene Probe 
nicht mehr bedeutend an den Händen flebt. Gewöhnlich ift diefes Eindiden in 4 bis 6 
Stunden beendigt; man muß während deijelben Acht haben, dat der Inhalt des Keſſels 
in ununterbrochenem gelinden Kochen bleibt und feine feite Krufte auf der Oberfläche 
bildet. Das Färben diejer Maſſe geichieht nun durch behende vollführtes Einfneten vers 
ſchiedener Farbſtoffe (Bleiweiß, Kienruß, Indig, Chromgelb, gelbe und rothe Lade, Röthel, 
gebrannter Ocher, Engliſch Roth, Veronejer Grün, Schweinfurter Grün zc.), welde man 
vorläufig mit Leimwaſſer abgerieben, getrodnet, von Neuem gepulvert und mit Wafler 
angefeuchtet hat. Hierauf preft man in einem Kaſten, mittelft einer Schraubenpreiie, alle 
zugleich vollendeten und nod warmen Klumpen zu einem Ganzen von parallelepipedijcher 
Geftalt, nimmt diefes nah 12 bis 16 Stunden heraus und zerfägt es in Blätter, die 
man an einem fühlen Orte troden werden läßt. 

Wirkliche Steine (Marmor, Maladit, XYajurftein, ac.) werden nur ausnahmsweiſe 
zum fFurniren der Holzarbeiten gebraudt; zu ihrer Befeftigung kann Leim nicht, jondern 
muß ein barziger Kitt — z. B. Steinfohlenpeh, etwa mit Zuſatz von Kreide, Kohlen» 
pulver oder —— — angewendet werden. Um bei der hierbei nöthigen Erwär— 
mung das Beripringen der Steinfurnüre zu verhüten, legt man Ddiejelben in Wafler, 
welches zum Kochen gebradt wird, und giebt ihnen dann jogleih die ferner nöthige 
höhere Hitze über einem Kohlenfeuer. 

5) Einlegen, eingelegte Arbeit (marqueterie, inlaying, inlaid work, 
marquetry). — Die eingelegte Arbeit iſt von zweierlei Art, nämlich entweder maſſiv 
oder furnirt. a) Erſtere findet nur bei kleinen und dünnen Gegenftänden Anmwen- 
dung, 3. B. zierlichen Billarditöden (Queues) 2), Heften oder Handgriffen an allerlei 
feinen Geräthichaften ꝛc. Die Verzierung beiteht hier gewöhnlich in ſchmalen Streifen 
(Adern) von verichiedener Farbe, welche auf der Oberfläche des Gegenjtandes in man- 
nigfaltigen Richtungen binlaufen, oft einander durchkreuzen. in Beilpiel wird die 
Beihaffenheit der Arbeit und die Art ihrer Verfertigung deutlich machen. Der Gegen» 
itand jet das Heft an einem hölzernen Meterjtab. Man hobelt aus Mahagoniholz 
ein vierfantiges 125mm langes, 36mm breites, eben jo dickes Stüd, und bereitet fich, 
um daſſelbe 3. B. mit weißen Adern zu verzieren, eine Anzahl Blätter von Ahorn- 
Furnüren. Nun wird das Holz der Länge nah in diagonaler Richtung (von einer 
langen Kante zur gegenüberftehenden) mit der Säge durchſchnitten; man legt zwiſchen 
beide Theile (nahdem der Schnitt mit dem Zahnhobel geebnet ift) ein Furnürblatt, 
und leimt Alles feſt zulammen, Auf gleiche Weiſe verfährt man nah und nad in 
der Richtung der zweiten Diagonal- Ebene und nad mehreren anderen, beliebig ge 
wählten Richtungen. Wird dann zulegt das Holz in der Gejtalt eines Heftes aus» 


1) ——— 1837, Bd. 1, ©. 137, 340. — Kunſt- und Gewerbeblatt 1838, 
2) Technolog. Enchtlopädie, II. 182. 
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gehobelt oder auf der Drehbank abgedreht, jo bilden die auf der Oberfläche fichtbaren 
Durdichnitte der Furnürung eben jo viele Adern. E3 hängt natürli nur von dem 
Geihmad und von dem Fleiße des Arbeiterd ab, die daraus hervorgehende Zeich-. 
nung ſchön und funftreih darzuftellen. Die mögliden Abänderungen ergeben ſich 
von jelbit; 3. B. daß man die Anzahl und Richtungen der Schnitte vervielfältigt, 
diejelben bogenförmig oder geichlängelt anlegt, mehrerlei, auch künſtlich gefärbtes, 
Holz zu den Adern nimmt (3. B. eine Ahorn- Furnür zwiſchen zwei Ebenbolz-zur- 
nüren liegend, wodurd weiße Adern mit jchwarzem Saume zu beiden Seiten ent- 
ftehen); u. ſ. f. — Das vollendete Stüd bejteht nun eigentlih aus einer Menge 
fleiner, mittelft Leim verbundener Theile, welche nad und nad durch die verjchie- 
denen Schnitte entitanden find. Man kann daher auch jo verfahren, daß man alle 
dieje Theile, von majfivem Holze und Yurnürblättern, einzeln ausarbeitet und jämmt- 
lich auf ein Mal zujammenleimt; aber es wird große Genauigkeit erfordert, um jedem 
Theile die völlig richtige Gejtalt zu geben, ohne weldhe das Zuſammenpaſſen nur un« 
volllommen erreicht werden kann. 

b) Furnirte eingelegte Arbeit unterjcheidet fih von gewöhnlicher Yurnirung nur 
dadurd, daß fie nicht eine gleichartige Dede über dem Blindholze bildet, jondern aus 
mannigfaltig geformten und neben einander gelegten Theilen verjchiedener Holz- 
arten ꝛc. befteht. Die einfadhite hierher gehörige Arbeit ift das Einlegen von Adern 
(filets), womit man gewöhnlich nur die Ränder größerer Flächen einfaßt. Schlichte 
Adern werden aus einem, zwei oder drei jhmalen Streiichen verichiedenartiger Fur— 
nüre, zumeilen aus Meifing oder Argentan gebildet: erjtere werden wie die Furni— 
rung jelbit, in welcher fie liegen, aufgeleimt; legtere beiden befeitigt man mittelft 
eines warm aufgetragenen Sitte aus weißem Pech, gelbem Wachs und gemablener 
Kreide. Adern mit Deifins (bunte Adern) werden dadurch bervorgebradt, daß 
man Furnürblätter und in verjchiedener Form (dreifantig, rautenförmig ꝛc.) aus» 
gehobelte Stäbchen von allerlei Holz zu einer Platte zufammenleimt, und dieje nach— 
ber in Streifchen von Furnürdide quer durch zerfägt. Man findet fie gewöhnlich in 
Längen von 0,6 bis 1m und 3 bis Gmm breit im Handel. 

Um in einer (furnirten oder maifiven) Holzfläche die nuthartigen. Furchen aus» 
zuböhlen, weldhe zum Einlegen der Adern erfordert werden, bedient man fich ent- 
weder eines Aderntragers Nuthenreikers, trusquin & filet, router gage), der 
nicht3 weiter ift als ein Schneidmodel, ©. 686, ftatt des Mefjers einen jchmalen 
Meihel enthaltend, deſſen Schneide quer gegen die Richtung der Bewegung ſteht ?); 
oder eines nach dem Prinzipe des ftellbaren Nuthhobels, S. 764, gebauten Adern- 
bobel3®); oder einer mit der Quadrirfäge, ©. 702, hauptjächlich übereinftimmenden 
Adernjäge?). 

Künftliher und jchwieriger auszuführen ift diejenige Art eingelegter Arbeit, 
welche dadurch entiteht, daß in der Furnür, womit eine größere Fläche des Blindholzes 
bededt wird, Arabesten, Laubwerk und ähnliche Verzierungen durchbrochen ausge: 
ſchnitten, die offenen Räume aber wieder mit gleichgeltalteten Blättchen von anderem 
Holze ausgefüllt find. Man macht die Zeichnung mit dem Bleijtifte oder der Feder 
auf Papier; klebt diejes auf ein Furnürblatt von Mabagoniholz, legt darunter eine 
Furnür von Ahornholz und fchneidet beide Blätter zugleih mit der Laubſäge aus 
freier Hand, oder mit der (S. 699) erwähnten Maſchine nah den Umrifjen der Zeich- 
nung aus. Die aus dem Mahagoni fallenden Stüdchen werden dann in das Ahorn» 
blatt eingelegt, und umgelehrt; ſodaß man zwei brauchbare volljtändige Eremplare 
und, außer den Sägeipänen, keinen Abfall erhält (travail en contre-partie, coun- 
terpart-sawing)®). 


1) Polyt. Mittheilungen, II. 126. 
2) Polyt. Mittheilungen, II. 124. 
.) Polyt. Mittheilungen, II. 127. 
*) Holtzapfiel, 11. 731—739. 
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Ungeadtet der Laubjägenjchnitt ein wenig Holz in Späne verwandelt hat, folglich 
die einzulegenden Theile etwas kleiner find, als die dafür beftimmten Definungen der 
Furnür, fo hebt fi doch diefer Fehler ganz, und es erzeugen fi) nur jehr jchmale Leim 
fugen, da man die Vorſicht gebraucht, die zwei Yurnürblätter zum Ausichneiden jo auf 
einander zu legen, daß ihre Faſern rechtwinklig gegen einander laufen. Beim Aufleimen 
quillt jedes Holz quer gegen die Faſern ein wenig an, und demzufolge ſchließt fidh die Fuge ſehr 
gut, wenn der Sägenſchnitt möglichft fein war. Ein minder geſchickter Arbeiter befommt 
freilich oft jo breite Fugen an den Umriſſen der eingelegten Zeichnung, dab fie — jehr 
um Radıtheile der Schönheit — mit Schellad oder Holzpafte ausgeſtrichen (S. 750) wer« 
—8* müſſen. — Bei Einlegung mit hellfarbigen Holzarten wird oft ein ſehr hübſcher Effelt 
durch das Brennen der Furnürſtückchen erreicht, welches eine theilweiſe Braunfärbung 
derfelben durch Kite ift. An den Rändern bewirkt man diefe Färbung durch Eintauchen 
in ſehr ſtark erhisten Sand oder jehr heißes geichmolzenes Blei; an beliebigen anderen 
Stellen durch Daraufblajen einer Lichtflamme mittelft des Löthrohres. 

Sehr zufammengefegte Einlegungen (Holz-Mojaik), wie früher allgemein 
üblih waren, wo man Blumen oder andere Zeichnungen aus Stüdchen verichieden« 
artiger Furnüre, untermiicht mit Plättchen von Elfenbein, Horn, Schildpat, Perlen- 
mutter, bildete, fommen jegt feltener vor. Die einzelnen Beſtandtheile hierzu werden 
mit der Laubſäge, mit dem Schneidmodel (5. 686), mit der Quadrirjäge (S. 702) 
aus den — vorläufig mittelft einer Art Zieheilen *) zu beitimmter gleicher Dide ab 
geibabten — Furnüren zugeichnitten, und auf eine von folgenden zwei Arten ver— 
einigt. Entweder legt man fie auf einem mit Leim betrichenen Papierbogen gehörig 
zulammen, und behandelt nad dem Trodnen da3 Ganze wie eine gewöhnliche Fur— 
nür, d. b. leimt es mit einem Male auf das Blindholz, und gebraucht nur die Vor— 
fiht, unter der Zulage ein mehrfach gaefaltetes Leinentuch auszubreiten, welches den 
Drud der Schraubzwingen gleichförmig macht, ſelbſt wenn die Blättchen nicht völlig 
einerlei Die haben. Oder man fopirt die Umriſſe der Zeichnung auf das Blindholz, 
leimt die Bejtandtheile einzeln nach einander auf und reibt fie mit dem Furnirham— 
mer an. Statt des Tijchlerleims ift zu diefer Arbeit beffer die Daufenblaje, wegen 
ihrer ftärfern Bindekraft, anzuwenden. — Was gegenwärtig unter dem Namen Holz— 
Mojait vorkommt, ift gewöhnlich auf eine wohlfeilere, aber weniger Freiheit der 
Zeichnung gemwährende Art dargeftellt, wobei ein gleiches Verfahren wie bei Anferti« 
gung der bunten Adern (S. 806) beobachtet wird. Es werden nämlid — um Ta- 
feln zu Fußböden, desgleichen Sterne, Rofetten und ähnliche in Yurnirung einzule- 
gende Verzierungen, wie auch ganze Furnirungen zu kleinen Tiſchblättern, Echatullen ꝛc. 
mit Muftern nah Art der Stidmufter zu bilden — quabdratifche, dreiedige oder 
rautenförmige, beliebig (3. B. 300 bis 450mm) fange Stäbchen von verjhiedenfarbigen 
Hölzern zu einem Klotze an einander geleimt, welchen legtern man nachher (quer auf 
die Yage der Stäbe) in Blätter von 2 big Zmm Dicke zerjägt ?). — 

Trodene Birkenreifer (jammt ihrer Rinde) auf die eben erwähnte Weife an einan- 
dergeleimt — wobei man die Zwiſchenräume durd den mit feinen Sägeſpänen ver— 
—— Leim ausfüllt — geben im Querſchnitte eine artige, freilich einförmige Moſaik— 
zeichnung. 

Oft werden zu kunſtreicher eingelegter Arbeit Furnüre nicht nur von ſehr verſchie— 
denfarbigen Holzgattungen, ſondern auch von mancherlei eigens zuſammengeſetzten (aus 
Leim mit Zuja von Alaun und Farben beſtehenden) Matten, Elfenbein, Perlenmutter, 
Bleche von Meifing, Tombal, Argentan, xc. angewendet (Boule, boule, ouvrage en 
boule, buhl work, bool work). Die erwähnten Reimfurnüre erhält man dur 
Auflöfen von möglichft farblofem Knochen» oder Lederleim im 4,,fachen Gewichte Wafler 
und Ausgießen auf eine ſchwach eingefettete, mit einem Rande verjehene Spiegelglasplatte. 
Unabhängig von den etwaigen Farbenbeimifhungen fest man wohl beim Auflöſen des 
Leimes ein wenig Alaun zu; jedenfalls aber behandelt man die gegoffenen Blätter zulett 
mit ſchwacher Alaunauflöjung (1 Theil Alaun in 18 Th. Wafjer) bis fie auffchwellen, 
fpült fie mit verbännter Auflöfung von tohlenfaurem Kali ab und läßt fie wieder trodnen, 


3) Polyt. Iourn., Bd. 98, ©. 366, 
2) Kunft und Gewerbe-Blatt 1845, S. 613; 1848, ©. 541. — Polyt. Gentr. 1848° 
©. 1212. — Brevets 1844, VI. 11. 
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indem man die Ränder auf Rahmen anflebt. Durh Zuſatz der Fiſchſchuppenmaſſe, welche 
in den unechten Perlen zur Anwendung fommt, ahmt man mit den Leimfurnüren recht 
ut die Perlenmutter nad; das Schildpatt aber durch eine braune (aus Torf mittelft 
is gezogene, eingedidte und mit etwas Leim verfetste) Farbe, welche man auf eine 
frifch gegofiene Leimtafel aufträgt, wonad eine zweite Schicht Leim darübergegofien wird, 
ſodaß die Farbe im Innern liegt. — Eine wohlfeile Art don Metall:Einlegung ift da— 
durch herzuftellen, daß man mittelft meffingener erhaben geſchnittener, ſtark erhitter, Stem— 
pel beliebige Zeichnungen in die Furnirung eindrüdt, die Vertiefungen mit einer geihmol« 
zenen ſehr leichtflüffigen Metallmiſchung (2 Wismuth, 1 Blei, 1 Zinn, 1/,. Quedfilber) 
unter Anwendung eines erwärmten Meſſers ausftreiht, nachher mit Bimsftein und Del 
abſchleift. Durch Ueberftreihen mit einer von Säure-Ueberſchuß ziemlich freien Gold», 
Eilber- oder Hupferauflöfung können dieſe Verzierungen vergoldet, verfilbert, verlupfert 
werden. Eine Nachahmung der Metalleinlegung, melde 3. B. auf hölzernen Tabaldoſen 
vorlommt, wird dadurch hergeftellt, da man die Fläche mit ftarker Zinnfolie überflebt, 
einen mehrfachen Farbenanſtrich giebt, in diefen beliebige Linien bis aufs Zinn einrift 
oder aud breitere Theile herausichabt, endlich firnißt. 

6) Vollendung der furnirten und eingelegten Arbeiten. — Nad- 
dem der gewöhnlich die Furnirung verunreinigende Keim mit einem etwas ftumpfen 
Etechbeitel oder Stemmeiſen abgeihabt ift, glättet man die ganze Oberfläche mit dem 
Hobel (Abpugen, replanir, replanissage). Da in der Regel das Furnürholz maferig 
oder verwachſen (blumig) ift, folglich leicht einreißt, und das Ausipringen ſelbſt nur 
fleiner Xheile die ganze Arbeit verderben mwürde; jo Tann man gewöhnlich feinen 
andern al3 den Zahnhobel, oder allenfalld den doppelten Echlichthobel, anwenden. 
Menn man denfelben über Leimfugen binführt, muß forgfältig darauf geachtet wer- 
den, dab das Eiſen diejelben in jchräger Richtung durchkreuzt, weil ſonſt die zufam- 
menftoßenden Ränder ausbrödeln oder kinreifen. Gegen Ende der Arbeit zieht man 
das Eijen mehr in den Kaſten zurüd, jodaß es nur höchſt wenig eingreift. Gut ijt 
es, die Sohle des Hobel3 mit trodner Seife zu beftreihen, damit derjelbe jehr leicht 
fortgleitet und nicht an etwa noch vorhandenen Leimtheilchen antlebt. 

Nah dem Abpugen folgt das Abziehen mit der Zichklinge (S. 774), das 
Schleifen (S. 775), endlid das Poliren (S. 781); lauter Arbeiten, weldhe im Vor— 
bergehenden ausführlich beichrieben find. — Die (©. 804) erwähnten Steinfurnüre 
ichleift man, nachdem fie jehr gut getrodnet find, mit einem Stüde Bimsſtein und 
Waſſer, wobei man den abgeriebenen Schlamm, jobald er did wird, mit einer Zieh— 
Hinge wegnimmt. Nur zu Ende de3 Schleifens putzt man nicht ab, jondern reibt 
vielmehr den Schlamm mittelft des. Furnirhammers jorgfältig ein, um alle Poren 
damit auszufüllen. Nachdem hierauf die Arbeit vollftändig getrodnet ift, reibt man 
fie noch einmal mit nafjem Bimsſtein, um die darauf figende Kruſte von erhärtetem 
Schlamm aufzumeichen, ſchabt jehr vorfichtig die ganze Fläche mit einer fcharfen 
Biehllinge rein ab, jchleift nun mit Bimzftein und Terpentinöl, pugt allen Schmutz 
ohne Zeitverluft weg (meil derjelbe jchnell eintrodnet), und fchreitet endlich zum Po» 
liren. Leßteres wird mit Schellad-PBolitur wie bei Holz. Furnüren verrichtet, mit dem 
einzigen Unterfchiede, daß man anfangs fein Del auf den Ballen nimmt, fondern 
diefes erft dann anwendet, wenn bereit3 einiger Glanz fich zeigt. 


II. Wagner⸗Arbeiten 1). 


Der Wagner, Stellmacher (charron, cartwright) verfertigt die Holzarbeit 
an Wägen aller Art, ferner mancherlei mwagenartige Geräthe, als Schiebfarren, 
Pflüge ꝛc. Eine ins Einzelne gehende Erklärung der dabei vorlommenden Verrich— 
tungen iſt nicht ohne Beichreibung der Wagen-Konftruftionen ſelbſt zu geben, welch 


, 


1) Lebrun,; Manuel du charron et du carrossier, 2 Tomes, Paris 1833. — 
J. E. Rinne, Theoret. prakt. Handbuch des Wagners, Stellmaders und Chaijen- 
fabrifanten, Weimar und Jlmenau 1835. — 8. Bedmann, Theoretifch-prafs 
tijches Handbuch des Wagners und ag Weimar 1848. — F. A. 
Bickes, Darſtellung der Kunſt der Kutſchenfabrikation, Freiburg 1829. 
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» 
bier nicht beabfichtigt wird. Das Folgende beichränft fich deshalb auf einige allge 
meine Bemerkungen. 

Die Holzarten, welde vom Wagner angewendet werden, find vorzüglich Eiche 
und Ulme, außerdem Birke, Eiche, Rothbuche, Nußbaum, Weißbuche, Ahorn. Linde, 
Pappel, Tanne und ähnliche Hölzer finden nur bei Kutſchenkäſten zu ſolchen Theilen, 
welche feine große Gewalt zu leiden haben, Anwendung. In England macht man 
oft die Füllungen an Kutichen von geringem Mahagoni. 

Die hölzernen Beitandtheile werden entweder aus dünnem Nundholz (Stangen- 
holz, €. 646) gemadt oder aus Klötzen geipalten (S. 667), oder aus Bohlen von 
verichiedener Dicke zugeichnitten (S. 649), wozu größtentheil3 Handjägen, in jehr 
großen MWerkitätten aber auch öfters Maſchinen (S. 662) in Anwendung fommen. 
Für die Darftellung frummer Beitandtbeile, die bei Wagenarbeit in jo großer Menge 
vorfommen, iſt das Biegen (©. 747) von äußerſter Wichtigkeit, und verdient über- 
all angewendet zu werden, wo Gelegenheit dazu ift. Eelbit die Felgen der Räder 
fönnen durch dieſes Mittel aus einem einzigen Stüde gemacht werden. Die Füllun— 
gen der Kutſchenkäſten erhalten ihre (quer über die Richtung der Faſern gehende) Wöl- 
bung ebenfall3 durch Biegen, indem man fie mit einem Schwamme naß madt und 
zugleich vor ein hell brennendes Feuer hält (vgl. S. 622). 

Die Hauptwerkzeuge de3 Wagners, zur Ausarbeitung des Holzes, find: Sägen 
(die Hlobiäge, €. 697, und Handſägen von verichiedener Größe, welche mit jenen 
des Tiichlerd, ©. 698-699, übereinitimmen); Beile (S. 683) und Terel (S. 684); 
Schnittmeſſer (S. 685); verichiedene Eiien (S. 687—6%), namentlih Stechbeitel, 
Kantbeitel, Stemmeilen, Lochbeitel, Hohleiien, Geisfüße und PViereilen; Hobel (jo- 
wohl mehrere Arten der Tiichlerhobel, al3 auch ganz eigentbümliche, S. 713, 714, 716); 
Raipeln (S. 704; Bohrer (beionders Hohlbohrer, S. 727); eine einfache, ftarf gebaute 
Drehbanf, worauf die Naben der Räder abgedreht werden; eine Bohrmaſchine, 
um in den Naben die Löcher zum Einjegen der Epeichen vorzubohren ?). Zur Befefti- 
gung der Arbeitjtüde dienen: die Hobelbant (S. 670), die Echneidbant (S. 672) und 
die Shneidjäule, Letztere ijt eine aufrecht ftehende, jehr dide Bohle mit mehreren 
Löchern von verichiedener Größe, in welde die Wagenachſen ꝛc. eingejtedt werden, 
wenn man fie mit dem Schnittmefjer bearbeitet. 

Die Anwendung von Speialmaihinen?) hat zunächit bei der Herjtellung der 
Wagenräder mehrfah Play gegriffen. 


IV. Böttcher-Arbeiten °). 


Die Hauptarbeit de3 Bötthers, KHüfers, Binder3 oder Faßbinders 
(tonnelier, cooper) find Fäſſer; außerdem verfertigt derielbe Bottiche, Tonnen, Eimer 
u. dgl. Ueber die Holzarten, welche zu diejen Gegenjtänden verarbeitet werden, iſt 
(5. 667) das Nöthige angeführt. Zu guter Arbeit fann nur Spaltholz gebraucht 
werden, weil diejes die größte Feſtigkeit befigt, und am wenigjten den Veränderungen 
durch die Einwirkung der Feuchtigkeit unterliegt (S. 666); indeſſen wird doch öfters 
auch mit der Säge geichnittenes Holz angewendet, wiewohl bloß zu Fäſſern für trodene 
Gegenstände, welche weniger Genauigkeit und Unveränderlichkeit erfordern. 

Zur Verfertigung eines Falles werden die rohen Stäbe (S. 667) mit dem Segerz 
oder dem Breitbeile (S. 683) aus dem Groben behauen, wobei jhon die Anlage zu 
der Krümmung an den langen Kanten gemacht wird (da wegen der baudigen Ge— 


1) Polyt. Gentr. 1851, ©, Kunft» und Gewerbeblatt 1851, ©. 130. 
2) Den Ind. »dtg. jez. s, — — Wiebe, Skizzenb. 1869, Heft 6, Bl. 
—6. — Polyt. Journ. 2. 2 
3) Zeinoleg Encpflopädie, Bd. yı ihitel: Küferarbeiten. — F. W. Bar: 
fuß, Die Kunſt des Böttchers, Weimar 1839 ——** Bd. des Neuen Schau⸗ 
platzes der Künſte und Handwerie) — Brevets, 


* 
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ftalt des afjes die Stäbe oder Dauben, douves, douelles, in der Mitte breiter 
jein müffen, als an den Enden). Dieje Krümmung ift indeffen nicht die einzige er« 
forderliche; vielmehr find die Dauben auch der Breite nach krumm, nämlich äußer— 
lih tonver, innerlich konkav, weil das Faß im Querjchnitte nicht vieledig jondern 
freisförmig jein muß. Die äußere Konverität wird zunächſt, wenigitens vorbereitend 
dadurch gegeben, da man die Dauben mit dem Raubhobel, dann mit dem Ölatt« 
bobel (S. 712) bearbeitet; die Aushöhlung der inneren Fläche auf der Schneidbant 
durch Beichneiden mit dem Krummeiſen (S. 686), oder bei großen Dauben dur 
Behauen mit dem Terel (S. 684), worauf aber jedenfalls mit dem Krummeiſen nad 
gearbeitet werden muß. Sodann werden die Seitenlanten (Fugen) der Dauben 
durch Abhobeln auf der Stoßbank (S. 712), — wenn fie jehr groß find mittelft des 
Blöchels (daf.) — berichtigt, endlich aber mit dem Raub- und Glatthobel geglättet. 

Wenn alle zu einem alle gehörigen Dauben jo weit vollendet find, fann zum 
Aufihlagen oder Aufiegen geſchritten werden, d. h. zur Zujammenftellung der 
Tauben und Umlegung derjelben mit Reifen. Man jtellt zu diefem Behufe zuerit 
vier Dauben in vier gleich weit von einander entfernten Punkten des Kreiſes jenk- 
recht auf; befeftigt an den oberen Enden berjelben einen von außen berumgelegten 
eijernen Reif (Dauptreif) mittelft Schraubzwingen oder gabelförmiger hölzerner 
Aufſetzkloben; jegt innerhalb des Reifes nah und nach alle übrigen Dauben meben 
einander ein; und treibt denjelben weiter an dem Faſſe hinab, daß er gehörig feft 
figt und die Dauben in der Nähe ihrer Enden (Köpfe) ftark zufammenpreßt. Werner 
wird ein zweiter, etwas weiterer Neif aufgetrieben, der feinen Pla mehr gegen die 
Mitte des Falles hin findet (Halsreif); und ein dritter der noch näher an die Mitte 
bin gebt (Baudreif). Dei großen Faſſern werden mehrere Halsreifen angelegt. 
Bei diefer Behandlung find die Dauben genötbigt (in Folge ihrer größeren Breite 
am mittleren Theile) eine Krümmung nad ihrer Länge anzunehmen, indem fie, von 
den Reifen gezwungen, ſich biegen und die MWölbung oder den Bauch des Falles 
erzeugen: diefe Biegung erleichtert man durh Wärme und Feuchtigkeit, indem man 
innerhalb des Falles ein Feuer von Hobeljpänen anmacht (Ausfeuern), und die 
Dauben von innen mit Waffer benegt. — Durch das jo eben auseinandergejegte 
Verfahren ift bloß die obere Hälfte des Falles gebunden, Um das Nämliche mit der 
untern Hälfte zu erreichen, wird um diejelbe, ganz nahe an den dortigen Enden der 
Tauben, ein ftarfer Strid geihlungen, den man mittelft einer eigenen Schraub-Vorrich» 
tung (Zug, Schraubmwinde, Faßzieher) kräftig anzieht, bis die Köpfe der Dauben 
fi einander fehr genähert haben. Sammt der Winde wird nun das Faß umgejtürzt, 
und die jegt oben befindliche Hälfte auf die nämliche Weile mit Neifen verjehen, mwie 
zuvor von der eriten Hälfte angegeben wurde. 

Statt des Ausfeuerns lann mit beftem Erfolg die Erweihung der Dauben dur 
Waflerdampf angewendet werden; man jest nämlich das durch ein Paar Reifen vor« 
läufig etwas zujammengehaltene Faß in einen Behälter, der mit Dampf aus einem 
Dampfleſſel angefüllt wird, und nimmt die fernere Bearbeitung vor, nachdem das Holz 
durch diejes Mittel gehörig biegſam geworden tft (vgl. ©. 747). 

Die beiden Enden des Falles werden nun mit der Säge beichnitten, die hier- 
nach noch über die Stelle des Bodens hervoripringenden Theile der Stäbe (die Kimme, 
jable, chimb) auf der Hirnjeite mit dem Stemmbobel (S. 712), auf der innern Fläche 
durch Behauen mit dem Beile, Beichneiden mit dem Krummeiſen und Abhobeln mit 
dem Bärbhobel (5. 713) geglättet. Dann wird die Kröſe oder der Falz, worin der Rand 
des Bodens Platz finden joll, mit den dazu gehörigen Werkzeugen ausgearbeitet (S. 772). 

Die Böden (fond, heading) werden aus dem dazu beftimmten Holze (S. 667) 
vertertigt, indem man die einzelnen Stäbe an den langen Rändern auf der Stoß— 
banf und dann mit dem Glatthobel oder Fugenbobel (S. 712) recht gerade abfügt; 
fie durch Döbel verbindet (S. 756); mit dem Zirkel den Umkreis des Bodens vor- 
zeichnet, und denjelben mit der Säge ausjchneidet; die äußere Fläche mit dem Rauh— 
bobel und Glatthobel abrichtet, mit dem Echabhobel (S. 713) etwas hohl ausar- 
beitet; den Rand mit dem geraden Zugmeljer beichneidet und mit dem Bodenbram— 
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ſchnitt (S. 772) abſchrägt; endlich mit dem Stabzeug, Kranzhobel oder Bahnhobel 
(5. 716) beliebige Verzierungen hervorbringt. — Um die Böden in das Faß ein— 
zuiegen, werden bie Reifen in der Nähe der Enden theils abgenommen, teils 
gelodert, die Dauben fo viel nöthig aus einander gezwängt, und nad dem Einjegen 
des Bodens die Neifen wieder jeft aufgetrieben. 

Den Beihlub maht das Streifen des Falles, d. h. die Glättung deijelben 
von außen, mittelit des Streifhobels, wobei alle Reifen abgenonmen werden (S- 713); 
das Beilagen, nämlich das Wiederantreiben der erforderlichen Anzahl Reife, 
wobei gewöhnlich zugleich die Fugen zwilchen den Dauben verrohrt (d. h. dur) 
zwijchengelegte Blätter der Rohr» oder Lieſchlolbe, Typha latifolia, dichter gemacht) 
werden; das Bohren des Spundloches und (jofern ohne Weiteres die Anbringung 
eines Hahnes oder Zapiens beabfichtigt wird) des Zapfenloches. 

Die Verfertigung anderer Gefäße, welche außer den Fäfjern vom Böttcher gemacht 
werden, ergiebt fich zum großen Theile aus dem Gefagten von felbit; fie ift jedod in 
mehreren Beziehungen einfacher und leichter, da jene Stüde nur einen Boden haben, und 
nicht von baudiger Geftalt, jondern in der Regel abgeftugt fonijch find, aus letzterem 
Grunde aljo die Dauben geradlinige Fugen erhalten. 


Die Anwendung von Maſchinen zur Fabrikation der Böttcher-Ware, insbejon« 
dere der Fäſſer für trodene Gegenjtände (welche minderer Genauigkeit in der Auss 
führung bedürfen), jowie der Bottiche und Eimer, it vielfältig unternommen worden; 
es giebt eine große Zahl von Mafchinen und Maſchinenſyſtemen theils zur Bearbei— 
tung der Dauben, theil3 zu volljtändiger Herftellung der Fäſſer ꝛc.!). 


ALS Beifpiel mag folgende Neihe maſchineller Borritungen angeführt werden: 

1) Eine Sreisfäge, um die Baumftämme in Breter zu zerjchneiden, welche nachher 
in die der Größe der Fäſſer entiprechende = quer abgefchnitten werden. Man ums 
geht alfo hier die zu guter Arbeit unerläßliche Bedingung, Spaltholz anzuwenden. 

2) Eine Hleinere Kreisfäge, durch welche die Dauben an beiden langen Kanten nad) 
der durch die bauchige Geftalt des Faſſes erforderten krummen Linie zugejchnitten werden. 
Man erreicht diefen Zwed, indem die Daube auf einem liegenden Rahmen befejtigt ift, 
der felbft wieder auf einer Tafel längs einer gefrümmten eifernen Schiene fortgeſchoben 
wird, und aljo im Bogen an der Säge vorbei geht. — Die innere Fläche der Dauben 
wird nicht, wie es bei der Handarbeit immer gejchieht, ausgehöhlt, jondern bleibt eben, 

3) Eine Majchine zum Aufſetzen der Fähler, zum Abdrehen des Randes an beiden 
Enden und zur Bildung der Kimme. Die Dauben werden aus freier Hand zufammen» 
geftellt und an jedem Ende durch einen Neif leicht vereinigt; dann ftellt man das Ganze 
auf eine Scheibe, jammt welcher es gehoben und in die Deffnung eines eifernen Ringes 
gedrängt wird, jodak die Dauben ſich aneinander jchließen und das Anlegen der Reifen 
geftatten. Mit beiden Enden des Faſſes wird auf ganz gleiche Weile verfahren. Indem 
ferner daS auf der Scheibe ftehende Faß eine Drehung um feine vertikale Achſe empfängt, 
bejpneidet ein Drehmeihel den Rand oder die Hirnjeite der Dauben, und ein anderer 
jchneidet die Kimme ein. 

4) Ein Heiner Bohrftuhl, um in den Bretftäden, woraus die Böden zuſammenge— 
fegt werden, die Köcher für die Döbel zu bohren. 

5) Eine Vorrichtung zum Runddrehen der Böden und zur Abichrägung ihres Ran- 
des. Der Boden dreht fi dabei in horizontaler Ebene um jeinen Mittelpunkt, und 
Drehmeikel, welche auf feinen Umkreis wirken, bringen den genannten Erfolg hervor, 


1) Technolog. Encyklopädie, VIII. 626. — Brevets, T, 25, p. 39; T. 33, p. 8; 

T. 48, p. 325; T. 58, p. 115; T. 62, p. 271; T, 76, p. 490; T. 80, 

. 429, 510; T. 87, p. 180; T. 91, p. 110. — Brevets 1844, T. 20, > 229; 

. 35, p. 247. — Genie ind., T. 21, p. 61; T. 23, p. 206. — Jobard, 

Bulletin, T. 37, p. 234; T. 39, p. 241. — Verhandlungen und Mittheilungen 

des niederdfterreichiichen Gewerbevereins, Jahrg. 1863, ©. 531. — Polyt. Journ., 

Bd. 70, ©. 418; Bd. 131, ©. 427; Bd. 157, ©. 12; Bd. 160, S. 101; Bd. 

169, ©. 409; ®b. 195, ©. 223. — Polyt. Centr. 1860, ©. 224, 826, 1073, 

1075; 1852, ©. 1328; 1863, ©. 1208; 1864, ©. 711. — Schweiz. 3. 1860, 
©. 34, — Deutjde Ind.Zig. 1867, ©. 355; ©. 402; 1871, ©. 312, 
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6) Eine Maſchine zum Glattdrehen des (blok an jedem Ende mit einem Reife 
verjehenen) Faſſes auf jeiner äußeren Oberfläche. Es ift dies eine Art Drehbanf, in 
welder das Faß horizontal liegend eingefpannt wird und ſich um jeine Achſe bewegt. 
Das Abdrehen wird von einem Hobel bewirkt, der fi längs des Falles fortbewegt. 

Zum Zufhneiden der Dauben für Gimer und fleine Fäſſer, deren Duerjgnitt die 
Form eines Kreisring-Sectors hat, ift die Zylinderjäge (S. 662) ein vortreffliches Mittel. 
, Faſſer, welde zur Aufbewahrung von Bier und anderen Getränken dienen, werden 
innerlich ausgepicht; zur jchnellen und guten Ausführung diefer Arbeit find neuerdings 
maſchinelle Einrichtungen 1) (Faßpichmaſchinen) in Gebraud gelommen, bei denen die heißen 
Berbrennungsgafe einer mittelft Ventilator mit Luft verforgten Feuerung in das Innere 
des Faſſes geführt werden, um die Wandung deſſelben anzukohlen und jo ſtark zu erhitzen, 
daß das eingebrachte Faßpech zum Schmelzen fommt und durch jhwenfende Bewegung des 
Bafjes im Innern gleihförmig vertheilt werden kann. 


V. Drechsler⸗Arbeiten!). 


Ta die Kunſt des Drechslers ſich faft ganz auf den Gebrauch der Drehbant 
(S. 736) und der dazu gehörigen einfachen Werkzeuge beichräntt, jo ift — wenn man 
nicht die Verfertigung beftimmter einzelner Gegenftände bis zu den lleinſten Hand» 
griffen herab bejchreiben will — hier wenig mehr anzuführen. Das zur Verarbeie 
tung beitimmte Holz wird mit der Säge in erforderlicher Größe zerichnitten (mobei 
man. e8 gewöhnlidy im hölzernen Echraubjtode, S. 673, feithält), mit dem Beile aus dem 
Groben behauen oder mit dem Schnitzmeſſer roh geformt (S. 686), an der Drehbanl- 
Ipindel mittelft der Futter (nöthigen Falls mit Hülfe des Neitftodes) rundlaufend ein« 
geipannt, und zuerft mit der Röhre, nachher mit dem Meißel und wenigen anderen 
Drebitählen zu der beabfichtigten Geftalt auägearbeitet. Löcher und Höhlungen er- 
zeugt man mit Bohrern (Yöffel- und Zentrumbohrern), und erweitert fie durch den 
Ausdrebitahl. ES chraubengewinde werden mit Echraubftählen geichnitten (S. 744). 
Zum Nachmeſſen der Arbeit während des Drecielns dienen Zirkel verjchiedener Art, 
bejonders Didzirkel, Lehren (S. 679) und der Ausdrehwintel oder Ehubwintel (©. 
679). Bei hohlen Gegenftänden ift es Negel, die Höhlung auszuarbeiten bevor das 
Aeußere völlig abgedreht wird; weil jonft, namentlich bei dünnen Wänden, leicht eine 
Beihädigung ftattfinden könnte, wenn man den nöthigen Drud von innen heraus zu» 
legt anwenden würde. Der fertige Gegenftand wird mit dem Meißel von dem im 
Futter zurüdbleibenden Rejte des Holzes losgejchnitten (abgeftohen). 

Feinere Gegenjtände werden, von Neuem eingeipannt, mit Bimsfteinpulver und 
Del auf Filz, mit Schadtelhalm oder mit Glaspapier geichliffen, und mit Echellad- 
Auflöfung polirt (S. 782). Das oft vorfommende Beizen gedrechjelter Waren wird 
nad) der hierüber gegebenen Anweiſung (S. 777—781) verrichtet. 

Wenn Gegenftände zu drechſeln find, welche nach der Vollendung aus zwei oder 
mehreren Theilen beftehen jollen, jo darf man fie nicht erft zulegt zerſchneiden, weil 
der Sägenſchnitt Holz wegnimmt, welches dann an der vollen Rundung fehlen würde. 
Man dreht demnach das Stüd nur halb fertig, zerichneidet es, hobelt die Schnitt- 
flächen glatt ab, leimt die Theile mit einem zwilchengelegten feinen Papierblatte wie 
der zujammen, und beendigt da3 Abdrehen. Das Papier geftattet nachher die Tren» 
nung der Theile durch vorfichtiges Zeripalten, ſodaß ſchließlich nur noch die inneren 
Flächen zu reinigen find. (Das analoge Verfahren für Metallarbeit ſ. S. 295). 

Bei der fabrifativen Verfertigung hölzerner Dredslerwaren machen die Spindeln 
der vom Wafler getriebenen Srebänt wohl 2000 bis 2500 Umläufe in 1 Minute, 
wodurd eine außerordentliche Beichleunigung der Arbeit erlangt wird, ſodaß z. B. eine 
zylindriſche Büchfe von 70 mm Höhe, 50 mm Durchmefier, nebft ihrem Dedel in ungefähr 
4 Minuten herzuftellen ift. Mit jo jchneller Umdrehung des Arbeitftüces find mancherlei 





1) Polyt. Gentr. 1872, ©. 813; 1873, &. 521. 
2) Die Drehfunft, von U. W. Hertel, Weimar 1855 (15. Bd. des Neuen Schaus 
plages der Künfte und Handwerke). 
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überraichende und praftiih nußbare Erfolge zu erzielen, welche auf der durch Reibung 
entwidelten bedeutenden Wärme beruhen. So verfieht man die gedrechielten Gegenftände 
mit weiken metallglänzenden Reifen dur Anhalten eines ſchmalen Stüdes Zinn, welches 
unter der heftigen Reibung fid jo erhitt, daß es am der Berührungsftelle ſchmilzt und fi) 
in dünner Schicht an das Holz hängt: dur Anhalten eines recht 78 Stückes Eichen— 
holz bringt man eine oberflächliche Verlohlung hervor, wovon die ſo behandelten Stellen 
glänzend braunſchwarz werden, als ob fie ſchwarzgebeizt und polirt wären; ꝛc. Gelbe 
Reiten auf gedrehten Spielwaren von weißem Holze (Ahorn 3. ®.) erzeugt man ſchon bei 
viel geringerer Umdrehungsgeſchwindigleit durch Anhalten eines zugeipisten Stückchens 
Kurfumemwurzel. 


VI Bildhaner-Arbeiten. 


Das Schnitzen (tailler, sculpter, carving) des Holzes mit Meſſern und 
meijerartig wirkenden Eiſen wird zur Verfertigung vieler ordinärer und allgemein 
verbreiteter Waaren angewendet (Holzſchuhe, Schaufeln, Rechen, Heugabeln, Mulden 
und Tröge, Teller, Löffel, mannigfaltiges Kinderſpielzeug u. ſ. w.)); in jeiner höheren 
Ausbildung bildet es die Hauptbeſchäftigung des in Holz arbeitenden Bildhauers, 
welcher indejjen weniger eigentliche und jelbjtitändige Kunſtwerke, als hauptſächlich 
mancherlei Verzierungen auf Tiichlerarbeiten (Rahmenleijten, Arabesten, Nojetten, 
Säulen⸗Kapitäle zc.), ferner Arm- und Sronleuchter, Uhrkäſten u. dal., endlih Mo— 
delle für den Metallgub, liefert. Die mäßig harten, fein und gleichförmig gewebten 
Hölzer, an welchen weder die Jahrringe noch die Spiegel jehr ftark hervortreten, eig— 
nen fih am beften zu geichnigten Arbeiten, weil fie ſich leicht und nach jeder Richtung 
gleich gut jchneiden lafien, auh an dünnen Rändern nicht zu jehr dem Ausbrödeln 
unterworien find. Am ödfteften bedient fih daher der Bildhauer des Lindenholzes, 
und zu Heinen Gegenftänden de3 Birnbaum-, manchmal auch wohl des Apfelbaum«, 
Pflaumbaum- und Nußbaumbolzes. Eichenholz ift, bei feinen groben SFajern und 
feiner Härte, jchwer zu bearbeiten, und e3 wird deshalb hauptiächlich da gebraucht, wo 
man es feiner Feitigfeit uud Dauerbaftigfeit wegen wählt, 3. B. bei Hausthüren und 
andern der Witterung ausgejegten Gegenftänden. Feine ausländiiche Hölzer dienen 
zu Meinen, künftlihen Stüden; jo namentlih das Zedernholz, Ebenholz, u. U. 

Die Haupt-Werkzeuge des in Holz arbeitenden Bildhauer3 (carver) find ver- 
jchiedene Arten von Eifen (S. 687—6%0) — Bildhbauereijen, carving tools — 
und Rajpeln (S. 704—706). Bon erfteren gebraucht er Flacheiſen, Balleiien, Hohl⸗ 
eilen (Hohlbohrer), Hohlflacheiſen, Geisfüße, jämmtlich theil3 gerade, theils verjchie- 
dentlih gebogen. Die Anwendung der einzelnen Arten richtet fih immer nach der 
Geſtalt der auszuarbeitenden Theile, ſowie nah Gewohnheit und Gutdünfen des Ar« 
beiterd, Wenn ein Gegenftand aus dem Groben bearbeitet wird (beim Pouſſiren) 
wendet man größere Eifen an und treibt fie mit dem hölzernen Schlägel, weil es bier 
am meiften auf Schnelligkeit anlommt und man ohne Gefahr ftarfe Späne abnehmen 
fann. Dagegen dienen bei der Vollendung (beim Reinſchneiden) mehr die Fleinen 
Gijen, welche man frei in der Hand führt nnd bloß durch deren Drud wirken läßt. 
Die Ausarbeitung bedeutender Vertiefungen wird jehr erleichtert, wenn man (am bejten 
mit Hülfe der Drehbanf) viele Löcher neben einander einbohrt, dann die Zwiſchen⸗ 
wände herausbriht und mit Stecheifen nacharbeitet. Mittelft der Rafpeln werden 
größere Oberflächen der Arbeitftüde vollendet, die durch Beichneiden mit dem Eiſen 
nicht glatt genug zu erhalten find. Man bedarf ſowohl gerader (hauptſächlich flacher 
und halbrunder) ala gebogener Raipeln (Riffelrafpeln): Iegterer um in Vertiefungen 
zu arbeiten. Die größte Glätte giebt man den Gegenjtänden oft durch Reiben (Schlei- 
fen) mit Schachtelhalm oder Blaspapier. 





1) Das Kunſtholzhandwerk im oberbayerifchen Salinen-Forftamtsbezirfe Bertesga- 
den. Münden 1859, 
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Zu den Geſchäften des Bildhauers gehört gewoͤhnlich auch die Verfertigung ge⸗ 
formter Verzierungen aus mancherlei Maſſen (S. 750, 794). Das Firniſſen, Bron- 
ziren und Vergolden find Vollendungs-Arbeiten, von welchen im Vorausgehenden das 
Erforderlihe angeführt worden ilt. 

Zur Ausführung von ornamentalem Holzſchnitzwerl auf majchinellem Wege (im Bes 
jondern zum mehrfältigen Kopiren eines hölzernen — befjer metallenen — Reliefs) find 
Vorrichtungen nad verſchiedenen Prinzipien fonftruirt wordent), Bon einer folden 
Schnitzmaſchine erhält man einen Begriff dur Folgendes: In einem gußeijernen 
Geitelle Liegt eine jchlittenartig auf Gleifen jhiebbare horizontale Gußeifenplatte, auf 
welcher eine zweite ſolche Platte mittelit Heiner Räder, in einer zur Bewegung der erften 
rechtwinkligen Richtung, fich bewegen läßt. Auf der oberen Platte wird in der Mitte das 
zu fopirende Original» Relief feftgelegt, während neben diefem zwei oder mehrere Holz« 
platten — als das Material zu den Kopien — angebradt find. Vermöge der doppelten 
Schiebbarkeit ift es leicht, nah und nad) jeden Punkt des Originales unter das Ende eines 
ſenkrechten ftählernen Stiftes zu verjegen, der von oben herabreiht und daß Relief be» 
rührt. Entjprechend ift über einer jeden der zu bearbeitenden Holzplatten ein ähnlicher Stift 
angebracht, welder aber am unterften Ende eine Schneide befitt. Die ſämmtlichen Stifte 
(der ftumpfe wie die jchneidigen) empfangen eine ftetige ſchnelle Drehung um fich felbft, 
und haben zugleich die Fähigkeit fich zu heben und zu ſenken. Indem nun die verjchie- 
denen Punkie des DOriginal-Relief allmälig unter den ftumpfen Stift gelangen, ſpielt 
diejer nad Maßgabe der fi ihm darbietenden Erhöhungen und Bertiefungen auf und 
nieder ; durch den Mechanismus theilen ſich diefelben Hebungen und Sentungen den ſchnei— 
digen Stiften mit, welche als eine Art Bohrer wirken, alles ihnen im Wege ftehende Holz 
auf den in Urbeit befindlichen Platten mwegichneiden und der Oberfläche diefer letiteren die 
nämliche Geftalt geben, weldye das Original-Relief befigt. Arabesten, Rojetten, Palmetten, 
Buirlanden, Schnörtel u. dgl. find auf diefe Weile ſchnell in größerer Anzahl und mit 
einer überraſchenden Sauberfeit herzuftellen. 


Vo. Solzihnitte?). 


Die Holzſchneidekunſt (gravure en bois, wood eutting) hat die Dar- 
ftellung bölgerner Formen für den Abdrud zur Aufgabe. Früher beichäftigte diejelbe 
fih bauptjächlich mit Erzeugung der Drudiormen (Model) für den Kattun-, Wachs⸗ 
leinwand-, Tapeten-, Bapier- und Spiellarten-Drud Kormihneiden, Form 
ſtechen, Modelſtechen, print cutting); die Verfertigung von Holzichnitten oder 
Holzftihen zum Abdrud in der Buchdruderprefje hat aber neuerlich eine jo be« 
deutende Ausbreitung und techniiche Vervolllommnung erfahren, daß fie in gewiſſer 
Beziehung mit der Kupferftecherei metteifert. Man bat diefem höhern Zweige der 
Holzſchneidekunſt zur Unterjcheidung den Namen Xylographie beigelegt. 

a) yormfteherei®. — Das Holz zu den Drudmodeln wird, in einer 
Stärte von 50 bis 80mm, auf die (S. 626) angegebene Weile aus zwei oder drei 
Diden zujammengeleimt, und der Stich in dem Birnbaumbolze jo ausgearbeitet, daß 
alle Linien und Flächen, welche fih abdruden jollen, hoch ftehen, die übrigen Theile 
dagegen mehr oder meniger (2 bis Zum, große Stellen noch ftärfer) vertieft find. 
Nahdem die Fläche recht eben abgehobelt, mit der Ziehllinge abgezogen und mit 


1) Polyt. Yourn,, Bd. 96, ©. 362; Bd. 98, ©. 422; Bd. 99, ©. 271; 3b, 111, 
S. 263; Bd. 122, ©. 251; ®d. 137, ©. 247. — Bolyt. Eentr., Neue Folge, 
Bd. 6 (1845), ©. 564; Bd. 7 (1846), ©. 434, 438; Jahrg. 1851, ©. 1292; 
1855, ©. 1291. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt 1846, ©. 430. — Deutſche Ge» 
werbezeitung 1859, ©. 398. — Brevets, T. 81, p. 277, — Brevets 1844, 
VIII, 4. 

2) J. M. NRouget, Anleitung zur Xylographie oder Holzſchneidekunſt, ſowie zur 
Modelfteherei. Ulm 1855. 

2) Ch. H. Schmidt. Die Formſchneidekunſt, Weimar 1849 (173. Band des 
Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke). — Waldheder, Praktiſche Un- 
weifung, Drudformen jomohl von Holz als Meffing zu verfertigen, Minden 1835. 
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Bleiweiß (in Leimwaſſer angerieben) dünn beſtrichen iſt, wird darauf der Deſſin durch 
Abpauſen (Kalkiren) von einer Zeichnung übertragen, mit Bleiſtift nachgezogen und 
Alles, was vertieft ſein muß, theils mit dem Meſſer (S. 685) herausgeſchnitten, theils 
mit kleinen Eiſen, als: Flacheiſen, Grundeiſen, Hohleiſen (S. 688, 689), herausge- 
ſtochen. Des Meſſers bedient man ſich hauptſächlich zum Einſchneiden der Umriſſe, 
der Eiſen zum Herausheben der Holztheile. Enthält die Zeichnung feine Linien oder 
kleine Punkte, die in Holz ausgeſchnitten theils ſehr mühſam zu verfertigen wären, 
theils gar zu leicht brechen würden, ſo bildet man dieſelben aus Meſſing (zuweilen 
aus Kupfer), und zwar die Linien aus Blech, die Punktte aus Draht, nachdem an den 
betreffenden Stellen das Holz bis auf eine Tiefe von 3 oder 4mm ganz mweggearbeitet 
if. Das Blech wird mit einer eigens dazu eingerichteten Schere (©. 251) in Streifen 
von der gehörigen Breite zerichnitten, die man dann mit einer Zange oder dur Häm« 
mern in einer jtählernen Stanze nach Erfordernik biegt, an der untern Kante ſchnei— 
dig zufeilt, und mit dem Hammer in das Holz einichlägt, in welchem vorläufig mit 
einem Schlageiſen (S. 688) oder Hohleijen eine entiprechende Furche gebildet iſt. 
Schmalen Blechitreifchen giebt man ihre Krümmung in ganzer Länge mittelft des 
Sedenzuges (S. 213), und jchneidet dann erjt Stüde davon ab. Runde Punkte ent- 
ftehen durch gewöhnlichen runden Draht, jternförmige u. dgl. durch Façondraht (5. 
191, 205, 209). Formen, auf melden ein großer Theil der Zeichnung aus Punkten 
zufammengejegt ift, nennt man Stippelformen (Stippelarbeit, picotage), 
Zum Einichlagen der Drabtitifte, picots (zum Pilotiren) dient, damit diejelben 
fich nicht biegen, eine Bunze von Eijen oder Meifing (Pilotireijen, Stiftenjeger, 
Drabteijen), in deren Grundfläche ein Loch fich befindet, jo weit als der Draht 
did ift, und jo tief als derjelbe aus dem Holze bervorragen fol. Man jchiebt den 
zugeipigten Stift in diejes Loch, jeht die daraus hervorſtehende Spige auf die Form, 
und jchlägt mit dem Hammer oben auf das Eiſen, bis die Grundfläche des legteren 
das Holz berührt. So wird erreicht, daß alle Stifte gleich hoch ftehen. Dünne Stifte 
erhält man auf die Weile, dab man ein Stüd Draht in durch das Augenmaß be» 
ftimmten gleichen Entfernungen mit der Tyeile nach der Geſtalt eines Sägenzahns ein- 
ferbt, daS Ende dieſes Drahtes in die Höhlung des Pikotireifens einjchiebt, und ihn 
durch eine einzige leichte Biegung abbricht. Die Schrägung der Kerbe bildet die 
Spige des Stiftes. Didere Stifte fmeipt man mit einer eigenen Kneipzange (S. 247) 
in der gleichen Länge ab, verfieht fie mit einer rundum gleichmäßig zugefeilten Spite, 
und jchlägt fie in ein im Holze vorgebohrtes Loch. Der Bohrer, deſſen man fich hier— 
bei bedient, ift ein Zentrumbohrer, oder hat eine Spige wie Heine Metallbohrer, und 
wird mittelft Rolle und Drehbogen bewegt (S. 273, cc; 731). Auch für Facondraht 
bohrt ‘man nur runde Löcher vor. Nah Vollendung der Form werden die ſämmt— 
lihen Meſſingtheile mit einer flachen Feile vorfichtig abgeglichen und zu völliger Be— 
rihtigung mit einem Handjchleifiteine abgeſchliffen. Man läßt fie aber ein wenig 
höher jtehen, als die in Holz geichnittenen Theile des Deifins, weil legtere beim Ge 
brauch der Form dur die Näfle der Drudfarbe anquellen und fi erhöhen, auch 
überhaupt die dünnen Metalltheile fi weniger gut abdruden, wenn ihre Enden mit 
dem benadhbarten Holze in gleiher Ebene liegen. Nicht jelten werden Formen ganz 
in Meifing, nah der beichriebenen Art, ausgeführt; in welchem Falle man natürlich 
die Arbeit gleich auf der ebenen Tyläche der Form anfängt, ohne irgend einen Theil 
des Holzes herauszuſchneiden. 

Es find maſchinelle Vorrichtungen zum Schneiden hölgerner Kattun» und Tapeten« 
Drudformen erfunden worden t), über deren Leiftungen jedod wenig befannt ift. — For— 
men aus leichtflüffigem Metall werden mittelft hölzerner Matrizen bergeftellt, deren Ber« 
fertigung bier zu erwähnen if. Man jchlägt mit ne Punzen die Zeichnung 
vertieft ins Holz; nimmt von der fo vollendeten Platte Abgüſſe z. B. in einer Legirung 
aus gleichen heilen Blei, Zint und Wismuth, weldher man 5 Procent des Gejammt- 





1) Pol. Journ, Bd. 97, ©. 416, — Polyt. Eentr., VI. (1845), ©. 544. — 
revets 1844, T. 22, p. 75. 
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gewichtes Antimon zugelegt hat; füllt alle Vertiefungen zwiſchen dem Neliefmufter auf 
der Metallplatte mit geihmolzenem Kolophonium, hobelt die Fläche ab (um allen Theis 
len der Zeichnung gleiches Relief zu geben) und bejeitigt das Kolophonium mittelft Ter- 
pentindl. Zum Ginprägen der Punzen in das Holz bedient man fidh vortheilhaft einer 
Maſchine, melde die gleiche Tiefe aller Gindrüde fichert, und mit gutem Erfolge hat 
man eine Einrichtung hinzugefügt, die Punzen durh Gasflammen ftetig fo zu erhigen, 
daß fie die Vertiefungen ins Holz (ſcharf im Badofen getrodnetes Lindenholz) eins 
brennent). 

b) Höbere Holzihbneidefunft, Xulograpbie®r). — Wegen der grö- 
heren Feinheit der Zeichnungen wählt man bier fait immer Buchsbaumholz, welches 
dur Härte und Dichtheit vorzüglich die Ausarbeitung zarter Striche geitattet. Das 
Verfahren ift im Allgemeinen mit dem des Formſchneidens übereinftimmend; nur wer« 
den niemals Theile aus Meifing angebradt, und man jchneidet auch das Holz weniger 
tief aus, als in jenem Falle: einerjeit3 weil die Nelief-Striche bei ihrer oft großen 
Feinheit zu leicht beihädigt werden fönnten, wenn die Öravirung tief wäre; anderer- 
ſeits weil bei der Art, wie von den Buchdrudern die Farbe (mit einer Walze) aufge 
tragen wird, eine Beihmugung des vertieften Grundes nicht zu fürchten ift. Das Holz 
richtet man jo zu, daß die Faſern der Höhe nach laufen, und die Gravirung auf der 
Hirnflähe ausgeführt wird, wo man mit den Werkzeugen nad allen Richtungen gleich 
leicht arbeiten und nebſt dem Meijer und den gewöhnlichen (aber jehr feinen) Form— 
ſtecher⸗Eiſen auch Grabitichel (S. 686), als ein bier unentbehrliches Hilfsmittel, an« 
wenden fann, Nur bei großen Holzichnittplatten, die man durch Querabjchnitte der 
Buhbsbaumftämme nicht erhalten fann, arbeitet man auf der Mderjeite; und dann 
pflegt man die erforderliche Fläche auf die (S. 625) angegebene Weile aus Stäbchen 
zuſammenzuſetzen. 

Ein eigenthümliches und ſehr intereſſantes Verfahren wird benutzt, um noch 
durch ein anderes Mittel, als durch die verſchiedene Feinheit der Linien, Abſtufungen 
in der Schwärze des Drudes zu erlangen. Wo nämlich eine Schraffirung mit den 
Enden ihrer Striche in die weißen Stellen fib janft verlaufen muß, oder in Dinter- 
gründen, wo man die Kraft der Striche dämpfen will, arbeitet man die Holzfläche 
dur Abichaben in geringem Grade vertieft aus, bevor man die Schraffirungen dar— 
auf anlegt. Beim Abdruden wird dann das Papier mit weniger Gewalt gegen dieſe 
Theile gepreht, nimmt weniger Farbe von denjelben auf und empfängt mithin einen 
blafjeren Abdrud. 


VIII. Korbmader - Arbeiten °). 


Das allgemein gebräuchliche Material für den Korbmacher (vannier, basket- 
maker) find Weidenrutben (Weiden, S. 640, 667); andere Stoffe, wie 5. B. ipar- 
niiches Rohr, Bambusrohr, Filchbein, werden nicht häufig angewendet. Die NRuthen, 
welche von 0,6 bis zu 2m mefjen, werden nach Länge und Dide jortirt. Die ftärkiten, 
zu großen und groben Körben, haben gegen 10 oder 12mm im Durchmefjer. Die dünnen 
Spigen jchneidet man ab und verwendet fie zu feiner Arbeit, ſodaß jede Ruthe in 
der Geitalt, wie fie zum Flechten fommt, an ihren beiden Enden nicht zu jehr in der 
Dide verichieden ilt. 

Nur zu den gröbiten Körben werden die Ruthen ungeichält verarbeitet; zu allen 
übrigen müſſen fie von der Rinde befreit werden, was ſchon im friichen Zuftande geichiebt, 
wo diejelbe jehr leicht abgeht. Man bedient fich dazu einer elaftiihen hölzernen oder 


1) Bolyt. Eentr. 1851, ©. 226. — Bolyt. Journ., Bd. 119, ©. 104. ö 

2) Thon, Lehrbuch der Kupferftechertunft, der Kunft in Stahl zu ſtechen und in 
Hola zu jchneiden, Jlmenau 1831 (54. Band des Neuen Schauplatzes der Künfte 
und Handwerle), S. 343. — J. H. Meyer, Journal für Buchdruderkunft ıc. 
Braunichweig, Jahrg. 1842, Nr. 8, 9. 12; 1843, Nr. 2, 7; 1844, Nr. 1. 

3) Technolog. Encyllopädie, VIII. 491. — Wertzeugfammlung, ©. 235. — €. 
Schmied, Die Korb und Strohflechtkunſt, Weimar 1843 (77. Bd. des Neuen 
Schauplages der Künſte und Handwerte). 
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eifernen Zange (Klemme), zwiſchen deren mit der Hand zufammengedrüdten Schenteln 
die Ruthen einzeln durchgezogen werden, wobei die Rinde plagt, die fi nad 
ber leicht mit den Fingern ablöfen läßt. Die Weiden dürfen nicht feucht auf 
bewahrt, müfjen vielmehr jo jchnell als möglich an Luft und Sonne getrodnet werben, 
weil fie ſonſt der Gefahr unterliegen, zu ftoden, wobei fie ihre Zähigteit und die ge- 
ſchälten auch ihre weiße Farbe einbüßen. 

Die feiniten Korbmacher » Arbeiten werden aus geipaltenen und in fchmale flache 
Streifen (Schienen) verwandelten Ruthen verfertigt. Jede Ruthe liefert drei oder 
vier Schienen. Man verrichtet das Spalten mitteljt des Reißers (cleaver), eines 
ſchlank kegelförmig gedrechielten, SOmm langen Stüdes von hartem Holze (Zwetichen- 
baum, Buhsbaum, Podholz), welches von der Mitte bis an das obere, dünnere Ende 
jo ausgeichnitten ift, daß es drei oder vier feilförmige, wie Strahlen von einem Mittel 
punftte auslaufende Schneiden bildet; deſſen unterer Theil aber zum bequemen Anfafjen 
die Geitalt eines kugligen Snopfes hat. Die zu jpaltende Ruthe twird am diden 
Ende auf 25mm Länge mit dem Schniger (S. 685) eingeichnitten, der Reißer in den 
Schnitt geftedt und darin bis an das andere Ende fortgeihoben. Jede Schiene bat, 
jowie fie durch das Spalten entjteht, eine dreijeitige Geftalt, an welcher zwei ebene 
Flächen bei jener Arbeit erzeugt worden find, die dritte Fläche aber fonver und ein 
Theil der urfprünglichen Oberfläche ift. Dort, wo die Spaltflähen an einander ftoßen, 
befindet ſich das Mark, welches nebſt den benachbarten Holztheilen auf ſolche Weiſe 
entfernt werden muß, daß ftatt der bier geweſenen ftumpfen und rauben Kante eine 
glatte breite Fläche tritt. Um dieje Veränderung zu bewirken, dient der Hobel, 
Korbmahber-Hobel (share), deſſen Hauptbeftandtheil eine jcharfe, MMmm lange, 
gomm hreite Meflerklinge iſt. Dieſe liegt nahe über einer ebenen Stahl- oder Glas- 
platte dergeitalt, daß ihre Schneide der Platte etwas näher iſt, als der Rüden. Durch 
eine Schraube kann die Klinge in verjchiedene Entfernung von der Platte gebracht 
werden, wie es die Dide der zu bearbeitenden Schienen erfordert. Indem man die 
legteren einzeln von der Seite der Schneide unter das Mefler einjchiebt und raſch 
durchzieht, wird — bei mehrmaliger Wiederholung diejes Verfahrens — die Mark— 
jeite glatt und eben beichnitten; denn dieje ift e3, welche obenauf (dem Meſſer zuge 
wendet) gelegt wird. Der Hobel iſt beim Gebrauch auf einem 450 bis 500mm hohen 
Geftelle (Hobelbantf) zwilchen zwei Leijten eingeichoben und jo feitgeftellt. 

Mit dem Hobel werden die Schienen bis zu einem beliebigen Grade verdünnt; 
um aber ihre Breite zu vermindern und überall gleich groß zu machen, und zugleich 
auch die Kanten gerade und glatt zu bejchneiden, wird ein anderes Werkzeug gebraudt, 
nämlih der Shmaler (upright), an welhem fich zwei in beftimmter Entfernung 
von einander aufrecht ftehende Meſſer befinden, zwilchen denen eine Schiene nach der 
andern durchgezogen wird. Es giebt Schmaler, welche nur für eine beftimmte Breite 
- der Schienen eingerichtet find (und solcher muß der Korbmacher ein Sortiment von 
etwa 12 Stüd befigen); aber auch jolche, die fich, mitteljt einer daran vorzunehmenden 
Stellung, für Schienen jeder Preite gebrauchen laffen. Man zieh: die Schienen durch 
inehrere auf einander folgende Schmaler, und abwechſelnd auch wieder durch den 
Hobel, bi Breite und Dide das gehörige Maß erlangt haben. 

Nicht jelten werden die bloß abgeihälten Weiden, ſowie die aus denfelben zube— 
reiteten Schienen, mit verſchiedenen Farben gefärbt. Man bedient ſich hierzu der (©. 7178 
— 781) angegebenen Wlüffigkeiten, in welden man die Ruthen oder Schienen eine Zeit 
lang liegen läßt, erforderlihen Falls aud) kocht. 

Das ſpaniſche Rohr (Stuhlrohr) — zu Flechtwaren nad Art der Weiden- 
ruthen gejpalten und weiter zu Schienen zugerichtet t). 

Das Flechten der Körbe (wozu die Weiden durch Einweichen in Waſſer erft wie- 
der geichmeidig gemacht werden müffen) iſt eine jo ganz auf Kleinen Handgriffen be 
rubende Arbeit, daß eine allgemeine Beichreibung davon nicht gegeben werden kann. 
Der Korbmacher bedient fich dabei der Maſchine, welche diejen Namen jedoch durch— 


ı) Kunft» und Gewerbe-Blatt 1842, ©. 58. 
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aus nicht verdient. Es iſt nämlid ein bölzernes Geftell, das zunädit aus einem 
jchweren jcheibenförmigen Fuße und einer mitten von legterem fich erhebenden, 250mm 
hoben, zylindrischen Säule beiteht. Die Säule iſt hohl, und in derielben kann ein 
dider runder Stod auf und nieder verichoben, auch herumgedreht und mittelit einer 
Drudichraube befeftigt werden. Oben iſt der Stod mit einem fInieartigen Gelente 
verjehen, welches durch eine Hlemmichraube unbeweglich gemadt werden kann, nad) 
Löjung diefer Schraube aber geitattet, daß der kurze, oberhalb des Gelenkes liegende 
Theil des Stodes beliebig in horizontale oder jchräge Lage gebracht wird. Das äußerſte 
Ende dieſes kurzen Theiles ift mit einem Loche verjeben, in welches die Stiele einiger 
beim Flechten erforderlicher Hülfsgerätbe, nämlich der Klemme und der verichiedenen 
Stöpjel eingeitedt werden. Die Klemme ift eine Art ſehr breiter hölgerner Zange, 
welche fih an ein Baar Scharnierbändern öffnet und durch eine Schraube mit Flügel— 
mutter gejchloffen wird. Man bringt fie auf der Maſchine an, um darin flache Dedel, 
vieredige Böden u. dgl. zu befeftigen. Nach Vollendung des Bodens, welcher jedes 
Mal zuerjt verfertigt wird, jegt man einen Stöpjel ein, d. h. eine hölzerne, an 
einem Stiele befeitigte flache Scheibe, auf welcher man den Boden mit ein Paar Nä- 
geln anbeftet, um die Seitenwände des Korbes zu flehten. Dan bat große und fleine, 
runde, ovale Stöpjel, nad Werichiedenbeit der Körbe in Bezug auf Größe und Ge- 
italt des Bodens. Große Hörbe werden ohne Hülfe der Machine, auf dem Schoße 
oder auf der Erde verfertigt. Eckige, geſchweifte und ähnliche Körbe werden über höl- 
sernen Formen (Slößen von der Geitalt, weldhe das Innere des Hlorbes erhalten 
joll) geflocdhten, um die richtige und gehörig ſymmetriſche Geftalt zu befommen. Baus 
chige Körbe müſſen jedoh ohne Form gemacht werden, mweil man legtere nicht aus 
ihnen herausnehmen könnte, und auch jonit weiß ein geichidter Korbmacher, in Folge 
jeiner Uebung, jehr oft die Formen zu entbehren. 

Ein Korb befteht gemöhnlih aus Ruthen oder Schienen, welche vom Boden 
aus (an welchem fie befeftigt find) aufwärts laufen, und aus joldyen, welche quer 
durch jene, rings herum laufend, eingeflochten find. Defters gehen dergleichen auch 
chief über die Seitenwände; überhaupt unterliegt die Art des Geflechtes mancherlei 
willfürlichen Abänderungen. Die quer eingeflochtenen Ruthen ſchlagt man mit dem 
KHlopfeijen (iron, basket-iron) dicht an einander : einem eilernen oder meifingenen 
Merkzeuge, welches 250 bis 300mm ang, an einem Ende gegen 36mm breit und 
ziemlich dünn ift, von bier aus jchmäler aber dider wird, und am anderen Ende, wo 
es angefaßt wird, in einen fugligen Anopf ausgeht. Die Stellen, wo eine Ruthe 
oder Schiene endigt und eine neue angelegt werden muß, verbirgt man dadurch, daß 
man die Enden nad) der am wenigiten in die Augen fallenden (innern oder äußern) Ober- 
tläche des Storbes auslaufen läßt, und fie jo kurz wie möglich abjchneidet. 

Die fertigen Körbe werden, jofern fle nicht aus ungeichälten Weiden beftehen, mit reinem 
Waſſer abgewaſchen; ganz feine noch überdies gejhmefelt, d. h. in einen hölzernen 
Kaften oder eine fleine, dicht verſchloſſene Kammer, worin man Schwefel anzündet, geſetzt, 
um zu bleihen. Solde, melde ganz aus gefärbten Schienen (S. 817) gearbeitet find, 
pflegt man wohl zu ladiren, d. b. zunachft mit Leimwaſſer und nachher mit einem 
weingeiſtigen Sandarachfirniſſe zu überſtreichen; ſeltener geſchieht es, daß man weiße Körbe 
mit gefärbtem Firniſſe überzieht: letzterer wird in folder Abſicht mit Sandelholzipänen 
oder dergleichen digerirt, oder mit Bleiweiß, Kienruß zc., verjegt. Bronzirung (S. 790) 
und Bergoldung mittelft WBlattgoldes kommt gelegentlich ebenfall8 an den Arbeiten des 
Korbmachers vor. 


IX. Hölzerne Schuhitifte ). 

Dieje zur Anfertigung holzgenagelter Schuhe und Stiefel (nämlich zur Befeftigung 
der Sohlen) dienenden kurzen vierfantigen Stifte werden aus Ahornholz mittelft Ma— 
ſchinen verfertigt. Sie haben an einem Ende eine zweiſeitige Zuſchärfung, alſo eine 

1) Ne 1862, = 22a bis d. — Zeitſchr. d. de. 1861, S. 259. — Schweiz. 

— Bolyt. Journ, Bd. 147, ©. 12 


Holzerne Schuhſtifte. 819 


Art ſchmaler Schneide, oder eine wirkliche, durch vier Zuſchärfungsflächen gebildete, 
Spitze; find 12 bis 22mm [ang und 1'/, bis Zum did, 

Die friichen (grünen) Holzftämme werden auf einer Sägemaſchine quer durch zu 
Scheiben zerichnitten, deren Dide gleich der Länge der künftigen Stifte ift. Diefe trennt 
man auf einer Spaltmaidhine in Streifen von der Dide der Stifte. Sollen legtere 
ſchneidig werden, jo zieht man nun jeden Streifen zwiſchen zwei ſchräg zu einander 
geftellten Hobeleiſen dermaßen durd, daß die eine Längenkante auf jeder der beiden 
Seiten eine ſchräge Zuichärfungsfläde befommt. Endlich werden, wieder in einer andern , 
Maſchine, die Streifen zu einzelnen Stiften zerjpalten. 

Um jpige Stifte darzuftellen, jegt man eine größere Zahl der wie vorjtehend zur 
geihäriten Streifen an einander, ſodaß fie einen fompalten Körper bilden und die 
Schärfe nach oben kehren, arbeitet mitteljt eines mechaniich bewegten ipigen Hobeleiſens 
dreieckige Furchen unter rehtem Winkel gegen die jchneidigen Kanten aus, und zerlegt 
fie jofort — indem man ein Spaltmefjer in diejen Furchen wirken läßt, in einzelne 
Etifte, 

Eine andere Methode zur Fabrikation der fpigen Stifte befteht darin, daß man 
jogleich auf der einen Hirnfläche der gelägten Scheiben rechtwinklig ſich durchfreuzende 
ſpitzwinklige Furchen aushobelt, welche diele ganze Fläche in eine Menge Heiner Qua 
drate mit emporjtehbenden pyramidalen Spigen theilen, und dann das Holz auf dem 
Grunde diefer Furchen — nad einander in beiden Richtungen — durchipaltet. 


(Ende des 1. Bandes.) 
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